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Es justo reconoc er los progresos que se han alcan-
zado en el país en el trabajo (!Je la madera, pero tam-
bién es importante establecer que aún existen vacíos 
de orden técnico industrial, educativo, científico, nor-
mativo y promociona! que limitan la posibilidad de que 
la técnica del trabajo de la madera alcance el grado 
de perfección y de calidad adecuado. 
Es precisamente en la mecanización donde se han 
lograd© algunos avances, pasando del trabajo manual 
a la utilización d e medios, como las máquinas herra-
mientas; sin embargo, este desarrollo no ha sido plan-
eado, preparando en forma apropiada a los operarios 
quienes son los encargados del uso de estas máqui-
nas y herramier1tas. 
El desconocimiento que se tiene de éstas en cuanto 
a sus principios mecánicos, partes y usos han con lle-
vado su mala ut ilización y aprovechamiento, lo cual 
se ha ref lejado en la calidad de los productos elabo-
rados y en los a ltos costos de producción. 
Es importante entonces que a los encargados de tra-
bajar la madera se les den instrucciones sobre las 
clases de máquinas y herramientas, sus partes, usos, 
técnicas de maquinado y cuidados, para que alcancen 
el grado de capacitación que garantice su buena uti-
lización y la máxima eficiencia técnica y económica 
en la producción. 
Como una respuesta a esta necesidad de preparar 
operarios encargados del manejo y trabajo con herra-
mientas de carpintería se ha elaborado este Módulo 
de Instrucción en una forma didáctica y senci lla. Su 
contenido se ha organizado sobre la base de la clasi-
ficación de las máquinas y herramientas de acuerdo 
con la función que desempeñan (medición y control, 
sujeción y armado y modificación de la forma). Poste-
riormente se describen cada una de ellas, se presen-
tan sus principales usos, cuidados y técnicas de ma-
quinado de la madera. 

Objetivo General 
Capacitar operarios para el maquinado de la madera, 
con base en el conocimiento de las máquinas y herra-
mientas, sus usos y técnicas de trabajo. 
Objetivos específicos 
• Clasificar las máquinas y herramientas con base en 
ia función que desempeñan. 
• Describir cada una de las máquinas y herramientas, 
indicando sus partes y usos más comunes. 
• Describir los trabajos de maquinado realizado por 
las máquinas y herramientas de carpintería. 

Herramientas Para Medir, 
Marcar y Controlar el 
Estado del Material 
Para el mejor aprovechamiento de la madera se re-
qu iere de instrumentos que perm itan medir long itudes, 
espesores y ángulos; trazar I íneas para indicar los 
límites o lugar donde deben actuar otras herramientas 
o para fijar la posición de uniones y encuentro; contro-
lar el estado del material por usar y verificar los niveles 
de elementos ya co locados. 
A. Herramientas de medición 
Se uti lizan para determinar la distancia entre dos pun-
tos, e l tamaño d e un objeto, para fijar sobre un objeto 
cualquier longitu d, para prec isar los d iferentes largos 
que intervienen en los elementos de las obras y tam-
bién para efectuar comparac iones. Entre los más usa-
dos se tienen los sigu ientes: 
Metro: 
Es un instrument o de medición. Se uti liza para medir 
longitudes . El metro está graduado en c ien (100) par-
tes iguales llama das centímetros y cada centímetro a 
su vez, esta divid ido en diez (1 O) partes iguales llama-
das mi límetros Figura J 
l 1 2 3 4 5 6 
l 11111,,l,,,,1,1,, l ,1,,,,,,1l,11111111l111111111 l11111 ,111 l 11 11 
Figura J 1 1 en 1 10 11111 1 ~ ,,,11 ,11 ; n-11 
· ◄ 111 ◄ ► ◄ ► ◄ 
Los metros se fabrican de diferentes tipos: en madera, 
metálicos y otros. Los metros de madera y metáli cos, 
generalmente, están compuestos de brazos articula-
dos prov istos de bisagras y resortes ( Fig. 2), o vi sag ras 
a la vista y sin resortes. 
Brazos de madera 
Figura 2 
En una de sus caras tienen una graduac ión en centí -
metros y mi límetros y por la otra en pulgadas; la pu l-
gada equivale a 2,54 cm. El metro con brazos articu -
lados provistos de resortes y b isag ras ti ene la ventaja 
de que al abrirlo se mantiene r íg ido. Los metros de 
madera van provistos en ambos extremos de una p la-
tina que sirve de protecc ión y garantiza la exactitutd 
de la medida. En caso de dañarse esta p lat ina, el 
metro p ierde exactitud . El metro debe abrirse con cui -
dado para que no se rompa, si es de madera, n1 se 
doble si es metálico. Las art icu lac iones deben engra-
sarse de vez en cuando . 
e: 















También hay metros en cintas enrollables. Consiste 
en una cinta de acero enrollada en una caja metálica. 
Tiene la misma uti lidad y caracter ísticas respecto a 
su graduación que los metros plegables; además, 
ofrece la ventaja por tener la hoja flexible de poder 
medir objetos de formas curvas; los hay de 1, 2 y hasta 
5 metros Figura 3 
Figura 3 
Se fabrican en una gran variedad de formas y tamaños. 
Algunos están diseñados de tal manera que es posible 
tomar medidas interiores, pues solo tiene que añadirse 
la anchura de la caja a la medida de la cinta (Fig. 4). 
Como medida de precaución, los metros de cinta de-
ben cuidarse de la humedad. El metro plegable se 
uti liza en algunos casos para determinar la distancia 
entre dos puntos y en otros casos para fijar sobre un 
objeto, cualquier longitud. 
Caso l. Determinar la distancia entre dos puntos 
1er. Paso. Se deben desplegar las partes del metro 
una por una (Fig. 5), teniendo cu idado de no hacer 
palanca sobre la arti cu lación , dado que; esto puede 
aflojarl a o aún produc ir la fractura del segmento 1que 
se mueve. El despliegue del metro se debe comenzar 
por el inicio de la numeración. El metro se debe abrir 
( desplegar) proporcionalmente a la medida por tomar. 
Figura 5 
2o. Paso. Coloque el metro de manera que el extremo 
cero del mismo coincida con uno de los puntos (Fig 
6). Los puntos o referencias cuya separación deban 
medirse, pueden ser unas marcas a los extremos de 
un objeto. 
3er. paso. Lea en el metro la medida que coincida 
con el otro punto (Fig. 6) 
Figura 6 
Caso 11. Fijar sobre un objeto cualquier longitud 
1er. Paso. Determinar el punto desde donde se va a 
medir. El punto puede ubicarse en cualquier parte del 
objeto, o ser un extremo del mismo. 
2o. Paso Coloque el extremo cero del metro en el 
punto determinado y haga una marca sobre el objeto 
en la med ida deseada (Fig. 7). 
Figura 7 
En algunos casos es más prácti co hacer co incidir la 
med ida deseada con el extremo del objeto y marcar 
en el punto cero del metro (Fig. 8 ). 
Figura 8 
Compás de Exteriores Se usa para mern r el grosor 
de las piezas de madera (F1g. 9 ). 
Figura 9 
Compás de Interiores. Se usa para tomar medidas 
interiores (Fig. JO ) 
Figura JO 



















B. Herramientas de trazado 
Se ut il izan para marcar líneas perpendiculares , para-
lelas y curvas regulares, útiles para la ejecución de 
los d iferentes trabajos de carp intería. Entre las más 
usadas se tienen: 
Las Escuadras: Son herramientas de verif icación y 
trazado. Se emplean para comprobar y trazar ángulos 
de 90° (rectos) y 45°. Las más comunes están formadas 
por dos piezas, base y hoja, ensambladas en un extre-
mo. Hay distintos tipos y tamaños de escuadras, fabri -
cadas con diferentes materi ales, las de uso más 
común son: Escuadra metálica con base de apoyo, 
escuadra metálica con base de apoyo y acond icio-
nada.para trazar también angulas a 45°, escuadra de 
madera, escuadra con hojas metálicas y base de ma-
dera, escuadra de combinac ión (wniversal) y escuadra 
plana. 
Escuadra metálica con base de apoyo. 
Está formada por la hoja graduada por una cara en 
centímetros y por la otra en pulgadas. La base es de 
un espesor mayor que la hoja, lo cual permite que el 
canto interior sirva de apoyo (Fig . 11) 
Figura 11 
Escuadra metálica con base de apoyo y acondicio-
nada para trazar y comprobar ángulos de 45·• (Fig J.:?) 
Figura 12 
Escuadra de madera. 
Es por lo general de mayor tamaño que las metálicas, 
pero en I íneas generales tiene las mismas caracterís-
ticas; la hoja es de mayor grosor y no viene graduada 
(Fig. 13) 
Figura 13 
Escuadra con hoja metálica y base de madera. La 
base de esta escuadra tiene una platina en su canto 
interior que le sirv e de protecc ión; las característ icas 
y graduación son iguales a las metálicas ya descritas 
(Fig. 14) 
Figura 14 
Escuadra de combinación (Universal). 
De base y hoja metáli ca, sirve para trazar y comprobar 
ángu los de 45° y 90° (Fig . 15) 
Ranura· 
Angulo 90 º 
Figura 15 
La base está vaciada por ambas caras lo que fac ilita 
su manejo; hay algunas que están provistas de nivel 
y llevan alojado un trazador; tienen un torn illo que sirve 
para fijar la hoja a la base. 
La hoja está graduada por una cara: la parte superior 
está graduada en pu lgadas y la parte inferior en cen-
tímetros, esta hoja tiene una ranura que le permite 
deslizarse. Los cantos de la base forman, con los can-
tos de la hoja ángu los de 45° y 90°; por med io de la 
ranura se desliza la hoja hasta quedar pareja con el 
canto de la base y formar con ella un ángulo recto, 
esto permite comprobar ángulos interiores de 90°. 
Escuadra Plana. 
Construída de una sola pieza totalmente metálica y 
en forma de ángulo, su lado mayor, se llama cuerpo 
y el menor lengüeta. La escuadra plana es general-
mente grande (24' x 16') y trae las caras graduadas 
en escalas y tablas para armazones. Se debe tener 
el cuidado de no go lpear la escuadra para que no se 




















Es una herramienta de ver.ificación y trazado. Se util iza 
para comprobar y trazar ángulos diversos; se la llama 
también escuadra móvil. 
Está formada por base, hoja, torn illo de fijación y eje. 
La base tiene una ranura donde se introduce la hoja, 
en un extremo lleva el eje, en el otro un tuerca de 
mariposa que sirve para fijar la hoja. Esta tiene una 
ranura quele perm ite deslizarse desde el centro hasta 
quedar pareja con el canto de la base en cuya posición 
puede verificar y trazar ángulos interiores y exte;-ior-
mente. También es frecuente fijar la hoja en el centro 
para lograr los mismos objetivos en diferentes formas. 
(Fig , 17) 
Hoja de acero 
Falsa escuadra con base de madera. 
Tiene la misma ap licación que la falsa escuadra metá-
lica. Se diferenc ia de ésta en que la base es de madera 
y el extremo donde gira la hoja lleva un protector me-
tálico por ambas caras con un torni llo y tuerca en 
forma de palanca que sirve para fijarla. (Fig. 18) 
Hoja de acero 
Figura 18 
Las escuadras, en general, se utilizan para trazar lí-
neas perpend icu lares a las aristas donde se apoya el 
soporte de la escuadra, para efectuar en las piezas 
cortes a 90°, también comprobar piezas, o armar en-
cofrados u otros elementos a escuadra; es importante 
observar qué procedimiento se sigue para su uso: 
1er. Paso. Tome una escuadra de carpintero. 
2do. Paso. Coloque el soporte de la escuadra en el 
canto de la pieza por marcar (figs. 19 y 20). 
Figura 19 Figura 20 
3er. Paso. Presione el soporte sobre el canto de la 
pieza y haga un trazo en la cara siguiendo con el lápiz 
el canto exterior de la hoja de la escuadra (Fig . 21) 
Figura 21 
4to. Paso. Para tras ladar el trazo a la otra cara de la 
pieza, se apoya la escuadra en el lado ya trazado, se 
desliza ésta hasta que el canto de la hoja de la escua-
dra cdncida con la línea marcada, se presiona la base 
de la escuadra sobre la cara de la tabla y se traza 
sobre el canto (Fig. 22). 
Figura 22 
Para trazar en una pieza al aire, se cóloca ésta debajo 
del brazo, si el largo lo permite, después se apoya el 
soporte de la escuadra y con una mano, se sujeta la 
pieza y la escuadra, mientras con la otra se efectúa 
el trazado. (Fig . 23) 
Figura 23 
Para trazar líneas rectas que forman, con los cantos 
de las piezas, ángu los diversos, con el fin de efectuar 
planti llas o biseles para los diferentes trabajos de car-
pintería se utiliza .la falsa escuadra así: 
1o. Paso. Tome una fa lsa escuadra 
2o. Paso. Afloje la tuerca de mariposa para deJar libre 
la hoja (Fig. 24). 
3o. Paso Presione el soporte de la escuadra sobre el 
canto de la pieza y mueva la hoja hasta precisar el 





4o. Paso. Apriete la tuerca de mariposa para fijar -la 
hoja. 
So. Paso. Vuelva a colocar el soporte sobre el canto 
de la pieza, presione y haga un trazo siguiendo con 




















Para trazar varias I íneas con la misma inc linación, des-
lice la falsa escuadra sin voltearla, por el canto de la 
pieza hasta que co incida exactamente el canto exterior 
de la hoja con el punto previsto y vuelva a trazar. 
Gramiles: 
Son herramientas de trazado. Con el gram il se trazan 
todas las I íneas paralelas al canto exterior. El tra-
zado resu lta así mucho más exacto que el realizado 
con el lápiz. 
Están formados por una base con una o dos reg lilla$ 
de madera. La base tiene un tornillo que sirve para 
fijar las reg lillas; éstas, generalmente graduadas, tie-
nén en uno de sus extremos una púnta metálica para 
trazar (figs. 27 y 28) . 
Figura 27 Figura 28 
Los hay de diferentes tipos y formas. Algunos están 
provistos de defensas metálicas en la base (Fig. 29); 
otros tienen dos reglillas (Fig . 30) 
Gramil de madera de una regla 
Figura 29 
Grami l de madera 
Figura 30 
Para marcar líneas paralelas por medio de ésta herra-
mienta cuya punta de acero raya la madera, con el fin 
de efectuar cortes o ensambladuras en las diferentes 
piezas que conforman los diversos trabajos de carp in-
tería se cumple el sigu iente proced imiento: 
1o. Paso. Las reg lillas de los gramiles se fijan por 
med io de una cuña o de un tornillo, por consiguiente, 
para graduar las reg lillas o reg lilla se aflojará la cuña 
o el tornillo según el caso (figs. 31 y 32.). La cuña se 
aflojará golpeándola; el tornillo, con la mano. 
Figura 31 Figura 32 
2o. Paso. Mida la distancia que va a trazar. Mueva la 
reglil la hasta precisar la medida; se mide desde la 
púa de acero hasta la b.ase del gramil (Fig. 33) 
Figura 33 
3o. Paso. Apriete suavemente el torni llo o cuña para 
fijar la reglilla 
4o. Paso. Apoye la base del gramil en la pieza por 
trazar y compruebe si está exacta la distancia. Si la 
punta de acero no coincide con la medida deseada, 
golpee suavemente la reglilla por uno u otro extremo, 
según el caso, hasta precisar la d istancia requerida. 
So. Paso. Fije firmemente la regli ll a. 
60. Paso. Agarre el gramil de modo que la púa de 
acero quede hac ia abajo, el pu lgar por la parte supe-
rior del grami l y lo_s otros dedos por la parte posterior. 
7o. Paso. Apoye la base del gramil en la pieza y lige-
ramente inclinado hacia adelante (figs. 34 y 35 ). 
Figura 34 
Figura 35 
So. Paso. Haga una pequeña presión hacia abajo, 
hasta que la púa de acero roce la pieza. 
9o. Paso. Deslice el gramil , manteniendo la base pe-
gada a la pieza. 
Lezna. 
Se emplea para marcar líneas y para punzonar aguje-
ros poco pronunciados (Fig. 36 ). 
Figura 36 
Compás. 
Es una herramienta de trazado. Se usa para trazar 
curvas regulares y tomar distancias. El compás está 
formado por dos brazos unidos en su extremo superior 
por un eje para que puedan abrirse o cerrarse. En el 
otro extremo lqs brazos terminan en punta. 
Los compases son generalmente metálicos. Algunos 
están provistos de un cuadrante y torni llo de fijación 
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de acero, con espárrago y tuerca especial de gradua-
c ión (Fig. 3R ). Existe otro tipo de compás; el llamado 




de varas, formado por un li stan de madera y dos dis-
posit ivos deslizables con puntas metálicas o punta y 
lápiz para trazar (Fig. 39 ). Para dibujo, hay compases 
que en una de sus puntas llevan un porta-lápiz. Pero 
los más usuales, entre los trabajadores del ramo de 








Puntas de trazar 
Figura 39 
Dispositivo para 
sujetar el lápiz 
El compás se usa para marcar curvas regu lares para 
trazados en piezas, para sacar planti llas o rea li zar 
diferentes elementos curvos que intervienen en traba-
jos de carpinterí a. El procedimiento que se sigue para 
trazar una curva con el compás es el siquiente: 
1o. Paso. Tome el compás y afloje el torn illo de fijación 
(en caso de que lo tenga). 
2o. Paso. Abra el compás a la med ida del rad io por 
trazar. 
3o. Paso. Apriete el tornil lo de fijación, si es que hubo 
que aflojarlo. 
4o. Paso. Apoye una punta del compás sobre la marca 
(centro) tomando el instrumento con una sola mano y 
en posición de trazar (Fig. 40) 
Figura 40 
So. paso. Deslice la otra punta del compás con una 
ligera inclinación comenzando de la parte más baja y 
en el sentido que giran las agu jas del reloj. 
60. Paso. Finalice el trazado en el punto previsto. Se 
debe tener la precaución de guardar el compás con 
las puntas recubiertas con un corcho o en un estuche, 
ya que sus puntas son muy agudas y es fácil herirse 
al sacarlo. 
C. Herramientas para control 
Para garantizar un buen resu ltado del trabajo es nece-
sario controlar la nivelaciQn de las piezas colocadas, 
el estado del material (contenido de humedad, ataque 
de hongos, insectos), así como verificar la verticalidad 
de cualquier elemento en la construcción, para tal 
efecto se utilizan especialmente los siguientes instru-
mentos: 
Nivel de Burbuja. 
Es un instrumento de verificación y control que se 
utiliza para comprobar la horizontalidad de cualquier 
elemento. Es de uso muy frecuente en la industria de 
la construcción. El nivel consta de las siguientes par-
tes: 
1. El menisco: Es un tubo curvo constru ído en material 
transparente, lleno de agua u otro I íquido con una 
burbuja de aire. 
En la parte superior del tubo se han hecho marcas, 
equidistantes del centro del mismo y con una sepa-





Su func ionamiento está basado en el hecho de que 
la burbuja se situará siempre en el punto más elevado 
de la curva del menisco y en que cuando el cuerpo 
del nivel esté en posición horizontal, la burbuja se 
habrá situado en el centro del tubo de vidrio, por que 
el centro estará en el punto más alto. 
2. El cuerpo del nive l: Es una especie de regla gruesa, 
hecha de aluminio, plástico o madera, en cuyo in-
terior se han situado uno, dos o más meniscos, 
según el uso a que esté destinado 
El nivel común . el modelo más simple actualmente en 
uso posee tres meniscos. uno para nivelar y dos para 
aplomar (Fig 42 ). 
Figura 42 
Estos niveles vienen en varios tamaños, los más usa-
dos son los de 18 y 24 pulgadas . el modelo más eco-
nómico es el que tiene los meniscos intercambiables, 
porque en caso de dañarse pueden ser sustituídos a 
bajo costo. 
Para nivelar con nivel de burbujas y comprobar la 
horizontalidad de un elemento se debe colocar el nivel 
de canto sobre el elemento, si la burbuja está centrada 
entre las dos rayas, el nivelado es correcto (Fig. 43 ). , 
de lo contrario si la burbuja está desplazada el nive-
lado es incorrecto (figs. 44 y 45). 
Figura 43 Figura 44 Figura 45 
Nivelado co rrecto Nivelado incorrecto 
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Es un instrumento de control y verificación, se utiliza 
para determinar la verticalidad . Está formado por un 
cuerpo cilíndrico metálico con un orificio que le atra-
vieza por el centro de la sección un cordel del mismo 
calibre del orificio, de una longitud variante según la 
necesidad y una corredera o nuez metálica o de ma-
dera también perforada, que desliza li bremente por el 
cordel. Hay distintos tipos y formas de plomada como 
los que se muestran en las (figuras 46A, 46B y 46C). 
11M11 Corredera Cordel 
cuerpo. 
Hierro o latón J Chaveta o correder Plomo 
Figura 46 
Aplomado incorrecto: El plomo quedará separado del 
elemento ( Fig 47 ). 
Figura 47 
En este caso debe corregirse moviendo el elemento 
como indican las flechas de la misma. Figura 47 
Aplomado incorrecto: El plomo quedará ajustado al 
elemento ( Fig 48). 
Figura 48 
En este caso se corrige el desplome desplazando el 
elemento como se indica en la misma Figura 41::! 
Para aplomar con el nivel de burbuja se coloca el nivel 
en posic ión vertical, en el centro ajustado al elemento 
que va a aplomar, si es necesario utilice una regla 
( Fig 49:), si la burbuja queda centrada entre las mar-
cas, el aplomado es correcto. 
Figura 49 
Si se quiere comprobar la verticalidad de un elemento, 
se puede hacer usando la plomada o el nivel de bur-
buja. 
Con la plomada se siguen los siguientes pasos: 
10. Paso. Asiente la corredera contra la superfice del 
elemento que se qu iere aplomar (Fig . 50 ). 
Figura 50 
2o. Paso. Deje deslizar el cordel para que el plomo 
descienda hasta la parte más baja del elemento que 
se aploma, sin que llegue a tocar el suelo (Fig. 51). 
Figura 51 
3o. Paso. Observe la posición del plomo respecto al 
elemento que se está aplomando: 
Aplomado correcto: El plomo casi rozará el elemento 
(Fig_ 52) . 
Figura 52 



















B. Herramientas de armado 
Se utilizan para golpear, introducir y mover elementos 
de unión, piezas de madera u otras herramientas, entre 
las más comunes se tienen: el martillo, destorni llador, 
tenazas, pata de cabra, mazo y llave ajustable. 
Martillo. 
Es una herramienta de golpeo. Se utiliza para clavar 
y desclavar. Está formado por un cuerpo de acero y 
un mango de madera. El cuerpo del martillo tiene un 
agujero para introducir el mango ; en un extremo se 
encuentra la cabeza de qolpeo y en el otro extremo 






Cabeza Figura 59 Figura 60 
Hay varios tipos de martillos de peña, de orejas, y 
otros. Los más usados en el ramo de la madera son 
el de peña y el de orejq.s. 
El de orejas es el que se describe en la Fig. 60. El de 
peña es el martillo característico del ebanista, aunque 
su uso no está generalizado en nuestro medio, se 
diferencia del martillo de orejas en que la cabeza es 
cuadrada y en la parte posterior, en lugar de orejas, 
tiene peña (Fig 61 ). Los mart illos de peña se clasifican 
por la medida de la cabeza de golpeo. Los más usua-
les son los que miden de 16 a 25 mm. de lado. 
Figura 6/ 
Destornillador. 
Se utiliza para meter y sacar tornillos. Está formado 
de dos partes: vástago de acero templado y mango 
de madera o plástico. El tamaño de los destornillado-
res se determina por el largo y el diámetro del vástago. 
La hoja del destornillador, debe ser igual o un poco 
más pequeña que el diámetro de la cabeza del tornillo. 
Hay diferentes tipos de destornilladores; de pala con 
mango, fijos o automáticos y de pala para berbiquí. 
Destornillador de pala: 
Tiene la punta de pala y el largo es muy variado ( Fig, 
62). 









Destorni llador automático: Este tipo de destorni llador 
tiene un mecanismo de resorte y un vástago en espiral 
que gira cuando se ejerce presión sobre el mango. 
Lleva un dispositivo mediante el cual puede quedar 
fijo o trabajar a derecha e izquierda. En la punta tiene 
un pequeño mandril para acoplar diferentes tipos de 
hojas (Fig 63). 
;¡;~:;~:ñ':.I .,,. __ 
1 Dispositivo que 
Destornillador acciona el destornillador 
Figura 63 
Phillips a la izquierda o derecha 29 
30 
Destornillador para berbiqu ; Es L1n vástago que tiene 
pala en un ext remo y en el otro extremo ur1 talón para 
acop larl o en las quijadas del berbiquí ( Fig 64 ). 
Cuando se trate de usar el destorn illador para introd u 
c ir los tornillos, se debe hacer previamente un agu jero 
algo menor que el tornillo, con un punzón o una broca 
bien fina. 
El Mazó. · 
Es una herram ienta para golpear. Se usa en aquellos 
trabajos donde el golpe del marti llo es insufi c ien te, 
tales como: clavar estacas, golpear el cince l para abrir 
huecos, co rtar mosaico y otros. Está compuesto por 
un cuerpo de ace ro y un mango (cabo) de madera; 
el extremo del cuerpo puede tener forma octagonal o 
cuad rada. En el centro ti ene el orific io para el mango 
( Fig 65,) Hay mazos de diferentes tamaños, cada ta-
maño ti ene proporción d irecta con su peso; los más 
usados son de 1 a 5 Kg. 
Cuerpo 
Cuña 
Mango o cabo 
Figura 65 Cabeza de golpeo 
También se tiene un mazo que es de madera y se usa 
para golpear sobre el escop lo y, para el armado de 
los trabajos de madera (Fig, 66). 
Fig ura 66 
Tenazas. 
Herramienta que sirve para arrancar c lavos o para 
corta rl os. Es de hierro acerado, y está compuesta de 
dos puntas unidas con un perno ( Fig 67). En construc-
c ión se utilizan dos tipos de tenazas para muy distintos 
trabajos. 
IBrazo l Boca 
Figura 67 
EJe Mordaza 
- La tenaza de albañ il. Se emplea principalmente para 
cortar algunas clases de losas ( Fig 68) y en algunos 



















- La tenaza de cab illero. Se llama también tenaza de 
corte y sus características princ ipales son el tamaño 
y la forma que la hacen muy manejable y lo agudo de 
·1as mordazas (Fig. 70). 
Tenaza de cab illero 
Figurá 70 
Para usar las tenazas, se aprisiona el clavo u objeto 
que se ha de arrancar, y se hace palanca sobre sí 
mismo. Para que no se melle la madera se hace pa-
lanca sobre la cuchil la o sob re una pieza de madera 
( Fig 68). 
Figura 68 
Pata de Cabra. 
Es una herramienta para palanquear y desclavar. Se 
utiliza para sacar c lavos grandes. Está formada por 
una barra de acero de sección hexagonal o de sección 
circu lar. Uno de los extremos está ligeramente curva-
do, termina en forma de uña y se emplea para descim-
brar. El otro extremo en forma de "U", con uña y or'eja 
se emplea para sacar clavos. La más usada es la dé 
24 pu lgadas por 3/4 de pulgada ( Fig 71 ). 
Figura 71 
Para usarla se debe tener la precaución de colocar la 
pierna frente a la pata de cabra para evitar lastimarse 
en caso de partirse el c lavo (Fig. 72). Si el clavo es 
muy largo debe colocarse un taco en la pata de cabra 
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Herramientas para Modificar la 
Forma de la madera 
El uso de la madera en contrucción, requiere de vari-
adas formas y tamaños: para ello hay que cortarla. En 
el corte se distinguen tres tipos de trabajo: el corte 
propiamente dicho (aserrado), el al isado (ó cepil lado) 
y el labrado. 
Cada uno de estos tipos de trabajo tiene sus herra-
mientas manuales y máquinas herramientas que des-
cribiran a continuación. 
A. Herramientas para aserrado o corte 
Son utilizadas para efectuar con precisión cortes rec-
tos, curvos o interiores en madera con el objeto de 
pr_eparar determinadas piezas para la construcc ión de 
encontrados y diversos trabajos de carpintería u otros. 
Para el corte de la madera se fabrican hojas de acero 
con dientes, los cuales pueden estar dispuestos en 
línea recta o circular. 
Herramientas manuales para aserrado. 
Entre estas se encuentran las diferentes clases de 
serruchos y sierras. 
Sierra 
Es uno de los instrumentos más importantes para tra-
bajar la madera. Consta de una hoja de acero con 
dientes triangu lares y triscados, que puede ir montada 
en tensión por medio de una armazón adecuada o 
bien sin tensión con un solo mango de empuñadura. 
El éxito del trabajo de las sierras depende de la forma 
y del espesor de los dientes. 
Sus clases: 
- Sierra ordinaria o de bastidor. 
Es la sierra más usada en los trabajos corrientes. Tiene 
la ventaja de tener la hoja movible, provista de clavijas 
en sus extremos y, ajustable en la dirección convenier:1-
te. Consta de la sierra u hoja de acero de 60 a 80 
cms. de largo, un ancho de 30 a 50 cms. y un espesor 
de 0,6 a 1 mm . que va unida a una armazón formada 
por un travesaño y dos brazos : la tensión de la hoja 
se obtiene mediante una cuerda que se retuerce con 























- Sierra Fina. 
Consta de una hoja ancha y corta y de diente espeso, 
se utiliza para cortes finos, como por ejemplo el ase-
rrado de espigas (Fig. 73B). 
B 
Figura 73 
- Sierra de Contornear. 
La hoja tiene un ancho inferior a 20 mm. y sirve para 
recortar las piezas que llevan adornos no muy cerra-




Es la sierra de hoja más ancha. E;_s una herramienta 
de corte dentado, se utiliza para aserrar madera. Está 
compuesto de una hoja de acero dentada y una em-
puñadura (mango) generalmente de madera. La em-
puñadura está ensamblada a la hoja por medio de 
tornillos o remaches. 
- Serrucho común. 
Tiene la hoja muy ancha y robusta, carente de costilla, 
de 1 a 2 mm. de grueso, líneas convergentes y bas-
tante rígida para no doblarse durante el trabajo. 
Los dientes de la hoja están afilados en forma triangu-
lar, conservan todos la misma altura a igual distancia. 
Los dientes están ligeramente inclinados para cortes 
bastos. Es de hoja flexible, se uti liza para cortes bas-
tos. El largo y número comúnmente usado es de 24 
pulgadas (60 ctms. aprox.), los números 5 ó 6 para 
maderas blandas y número 8 ó 9 para maderas duras 
(Fig. 74). Los dientes están doblados alternativamente 
a ambos lados (Fig. 75) para permitir abrir un corte 
mayor que el grueso de la hoja del serrucho, lo cual 
facilita su deslizamiento al no tener roces laterales 
(Fig. 76). 
Figura 74 
Tipo de diente y 
traba del Serrucho 
Figura 75 
El tamaño de los dientes y su inclinación están relacio-
nados con los diferentes tipos de corte y maderas. 
Los serruchos de d ientes grandes se usan para cortes 
bastos y los de dientes pequeños para cortes finos o 
de precisión. Asimismo, para aserrar maderas blan-
das, se usa el diente más inclinado que para aserrar 
_maderas duras. 
- Serrucho de costilla. 
Es una herramienta de corte dentado. Se utiliza para 
aserrar madera y especialmente para cortes finos y 
de precisión. Está compuesto de una hoja de acero 
dentada y una empuñadura en la parte superior de la 
Figura 76 
hoJa . Tiene un refuerzo llamado cost illa este refuerzo 
mantiene el serrucho rígido (Fig. 77) . El largo y número 
comúnmente usado es de 14 pu lgadas (35 cm.). 
Serrucho de costilla 
Figura 77 
Hay otro tipo de serrucho de costil la llamado serrucho 
de costi ll a de mango recto o de codo (Fig. 78). 
Serrucho de presic ión 
- Serrucho de Punta. 
Es una herramienta de corte dentado, se utiliza para 
hacer cortes interiores, rectos o curvos. También para 
cortes curvos que tienen salida a los bordes exteriores 
(figs. 79 y 80) . Está compuesto por una hoja estrecha 
que termina en punta y una empuñadura de madera. 
Los serruchos de uso más común son los de 14 pulga-
das (35 cms.). 
Serrucho de punta 
Figura 79 Figura 80 
Empleo de Sierra. 
La s ierra se puede usar, para corta r las p iezas marca-
das én un tabla o para contornear las en un dibu I0 
dado. 
Cualquier sierra no sirve para un trabajo determ inado 
Las sierras pueden ser de d iente ancho o de d iente 
estrecho. Cuantos más d ientes entren en ~na determ i-
nada longitud más pequeños serán y la sierra más 
fina; por consiguiente más perfecto e l aserrado y más 
lento. Para aserrar maderas verdes o blandas (pino, 
al iso, c iprés, etc.) se emplearán sierras de diente an-
cho (5 d ientes por pulgada) (Fig. 8 1 A), y para maderas 
secas o duras (roble, cedro, Guayacán, etc.) sierras 
de d iente estrecho (14 d ientes por pulQada) (Fi~:J. 81 B) 
¡ 1 Pu lgada¡ 
A B 
Figura 81 
Las característ icas de los dientes que por lo regular 
son triangulares pueden observarse en la Fig. 82. Ca-
racter ísticas de los dientes de una sierra: A, D, paso 































Preparación de la sierra . 
. Los d ientes de la sierra actúan sobre la madera como 
un pequeño formón, arrastran diminutas astillas (el 
aserrín) cortando las fibras y abriendo un surco (Fig . 
83). El empleo correcto de una sierra o serrucho exige 
tres condic iones:· 
Figura 83 
a) Usar la sierra más adecuada al trabajo. 
b) Util izar una sierra bien afilada, cuyos dientes hayan 
sido triscados y limados debidamente. 
c) Emplear en su manejo la técnica apropiada. 
En todas las sierras el éxito del trabajo está suped itado 
a la forma y el espesor de los dientes, mientras que 
la anchura de la hoja influye cuando deben hacerse 
cortes rectos o curvos. 
Modo de obtener un buen aserrado. 
La madera que se ha de aserrar se sujetará firmemente 
(Fig. 84). Al aserrar obsérvese continuamente el lomo 
de la herramienta para comprobar si la hoja se man-
tiene perpendicu lar a la superficie de la pieza (Fig. 
85). En caso de duda hágase la comprobación con 
una escuadra (Fig. 86). 
Figura 84 Figura 85 
Técnicas del corte. 
Deberá aprenderse a manejar la sierra verticalmente 
(a la francesa) (Fig. 87) de modo especial para aserrar 
piezas al hilo, o sea, siguiendo la dirección de las 
vétas de la madera, y horizontalmente, como indica 
la Fig. 88. 
Figura 87 Figura 88 
Figura 86 
Para consegu ir un buen aserrado con cualquier sierra 
se deben segu ir estas normas: 
1. Coger fuertemente la sierra por la empuñadura con 
ambas manos, pero con desenvoltura de brazos, y 
manteniendo quieto el cuerpo. 
2.- La hoja deberá estar tensa sin que coinc ida nunca 
con la línea de los brazos de la sierra (Fig. 89), y 
formando con ella una ligera inc linación con los dientes 
hacia afuera. 
3. Colocar la sierra de modo que los dientes vayan 
hacia abajo, se llevará el índice o pulgar de la iz-
quierda al extremo de la pieza (Fig . 90), para que sirva 
de gu ía en el momento de arranque; luego se dará a 
Figura 90 
la sierra un movimiento de vaivén, haciendo mayor 
fuerza en el movimiento de ida, para que los dientes 
ataquen la madera y la dividan. 
4. La sierra no debe llevarse nunca a· ras de la pieza, 
sinó formando con ella un ángulo de inclinación. 
5. Los ángu los correctos de corte son de 45" aproxi-
madamente para cortes transversales (Fig. 91A) y de 
60° para cortes al hi lo (Fig. 91 B). Esta inclinación se 
conservará durante todo el aserrado. 
Figura 91 Figura 91 
Cuidados que requiere la sierra 
Antes de comenzar a aserrar, examinar la línea de 
corte y quitar los clavos, hierros, etc., que podrían 
estropear la herramienta. La hoja debe estar ligera-
mente untada de grasa o aceite, para que no se oxide; 
con mayor razón al aserrar maderas res inosas o piezas 
encoladas . 
Cuando la sierra tiende a desviarse hacia un lado, es 
porque los dientes no están limados como es debido, 
o porque su triscado es defectuoso. Al calentarse la 
hoja durante el trabajo se d ilata, al enfriarse se contrae. 
Convendrá tenerlo en cuenta para tensar o aflojar la 






























Para que el serrucho no quede aprisionado y astil le 
la madera, se bajará y sostendrá con la mano la parte 
izqu ierda (Fig. 91 C). 
Figura 91 
G 
La sierra en reposo se tendrá en pié con los dientes 
hacia abajo. Si se dejara sobre el banco, no se colo-
carán sobre ella herramientas metálicas que puedan 
perjud icar el dentado. 
Máquinas herramientas portátiles para aserrado. 
Son máquinas modernas de gran utilidad en trabajos 
complementarios de carpintería de armar y de tallar. 
Dentro de las más usadas se conocen: la sierra circu lar 
portátil ó sierra de .disco portátil y la sierra de c inta 
portátil. 
Sierra circular portátil. 
Es una sierra de disco acoplada al eje de un pequeño 
motor eléctrico, con dispositivos que permiten accio-
narla a mano. Sirven para aserrar madera en forma 
recta. 
Está compuesta por motor con eje roscado, arandelas 
y tuerca para fijar la sierra; base para apoyo, ésta 
puede le,antarse o bajarse para controlar la profundi-
dad del corte, guía o protector movible y empuñadura 
(Figs. 92 y 93). 
Existen sierra de mano del tamaño necesario para 
utilizar discos de sierra que tienen aproximadamente 
15 cm. hasta 23 cm. de diámetro. El radio de la hoja 
de la sierra determina ia profund idad máxima del corte 
que se puede efectuar con la misma. Estas sierras se 
utilizan tanto para cortar a favor de la fibra como a 
través de la misma, y por consigu iente los modelos 
corrientes vienen equ ipados con un disco que sirve 
para ambos fines. 
El dispositivo de seguridad es de vital importancia. 
Jamás debe ser retirado, ya que el operador se expone 
a sufrir un grave accidente . 
Además del tipo corr iente cuyo peso es de 14 - 18 
Kg. ex isten modelos pequeños con un solo mango. 
las llamadas sierras circulares para manejo con una 
sola mano, cuyo peso es de unos 6 Kg. 
Sierra de cinta portátil. 
Es una sierra con hoja de acero que, accionada por 
motor eléctrico corta la madera mediante un movi-
miento de vaivén. Se utiliza para efectuar cortes curvos 
en madera de poco espesor (Fig. 94). 
Figura 94 
Máquinas herramientas de mesa. 
La primera ,máquina que apareció para la rama de la 
madera fué una sierra mecánica inventada por Gu i-
llermo Newberry, quien la presentó en Londres el año 
1809; pero su uso no comenzó a generalizarse hasta 
1850. Hoy abundan en el mercado las sierras mecán i-
cas, con gran variedad de tipos y caracteristicas, se-
gún la divers idad de trabajos a que se destinen. 
En los talleres de carp intería o ebanistería las sierras 
más usuales son: la sierra circular de mesa. la sierra 





























Sierra circular de mesa. 
En el desempeño de las operaciones fundamentales 
del aserrado en línea recta, la sierra circular es la 
máquina básica en cualquier taller de carpintería. No 
es un equipo difícil de operar. Los tamaños populares 
en el taller casero y el industrial pequeño son los de 
8 y 1 O pulgadas, representando los números el diáme-





la sierra ---i 
Perilla de ajuste 
Base de gavinete 
pulgadas de árbol inclina6Ie 
Las sierras circulares pequeñas se agrupan, común-
mente en dos divisiones principales, dependiendo de 
que se incline la mesa o la hoja para los cortes angu-
lares. La construcción más simple y práctica demanda 
una base fija en la que se encuentra montada la hoja 
de la sierra. Con esta construcción, la sierra perma-
nece en una posición fija, mientras la mesa se arregla 
para elevarse, bajar e inclinarse: Todas las sierras 
baratas son de tipo de mesa inclinable. La segunda 
forma de fabricación es la de árbol inclinable. Este 
sistema caracteriza una mesa fija, mientras la hoja de 
la sierra y el motor se construyen para subir e inclinar-
se. A causa de la complicada mecánica necesaria al 
fabricar un buen árbol inclinable, estas sierras son, 
necesariamente más caras que las de mesa inclinable. 
A parte de este cambio básico en la construcción, las 
sierras circulares siguen aproximadamente el mismo 
modelo, por lo que respecta a los controles y otras 
características. Hay una manivela para inclinar la 
mesa de la sierra (o la hoja), otra para fijarla a cualquier 
grado de inclinación y ajuste de escala para mostrar 
el grado de inclinación. A fin de elevar o bajar la mesa 
(o la hoja) poseen controles similares, excepto que la 
mayoría de los diseños de árbol inclinable no tienen 
una escala que indique el grado de proyección de la 
hoja sobre la mesa. 
Figura 96 
Control de la guía 
en la sierra de 1 O pulgadas 





Las figuras 96 y 97 representan operaciones típicas 
de aserrado en bisel ejecutadas en las sierras de árbol 
y mesa inclinables. 
Figura 97 
Puede verse inmediatamente , que es mu_c;;:_ho más fácil 
cortar un bisel en una mesa nivelada (F ig. 97) que 
hacer el mismo trabajo en una inclinada. Con la sierra 
de árbol inclinable, la mesa siempre está nivelada y 
el material descansa de lleno constantemente. Otra 
ventaja de la sierra de árbol inclinable es que, como 
la mesa permanece en una posición fija, puede usarse 
un accesorio, fijo o mesa de extensión que facilita 
grandemente la operación de cortar tableros largos. 
Las sierras de árbol inclinable son , usualmente , de 
precio ligeramente más alto que su equivalente de 
mesa inclinable, pero bien valen el costo adicional, ya 
que hace todas las operaciones de corte más fácil, ' 
con más seguridad y más convenientes. 
Figuta 97 
Manejo de la sierra. 
Ante todo, debemos advertir que la mesa sube y baja 
mediante la manivela de proyección de la sierra y que 
también puede inclinarse -mediante la maniv_ela para 
inclinar la sierra (Fig . 95) con el fin de no dejar sobre-
salir la hoja más de la porción necesaria para el corte . 
El operario se colocará siempre junto al eje de la sierra 
y a la izquierda, lo más cerca posible de la mesa. 
Para cortar , el aserrador apoyará la mano derecha en 
la pieza por aserrar , en una superficie que pase por 
entre la de la hoja y la guía, y manteniendo la mano 
izquierda contra esa guía, apoyando la pieza de canto 
o por la cabeza (Fig. 98). 
Figura 98 
En la Fig. 99 se observan algunos de los errores más 



























1) Las mañgas a medio enrollar o cualquier ropa col-
gante es siempre peligrosa; 2) la pieza aserrada es 
menor de 3 pulgadas de ancho y--debe alimentarse 
con una vara de empuje; 3) el trabajo de esta longitud 
debe emplear, preferiblemente, una técnica diferente, 
ya que la fuerza para sostener la larga porción saliente 
es demasiado para la operación segura. 4) La mano 
izquierda alimentando el trabajo está en una posición 
peligrosa si ocurriese un golpe de retroceso; 5) la hoja 
está a mucho mayor altura de la necesaria; no debe 
ser de más de 1/4 de pulgada sobre el trabajo, y, 6) 
la sierra tiene un partidor que debe usarse. La Fig. 
100 ilustra la misma operación correctamente ejecuta-
. da. 
Figura /00 
Características de las sierras circulares con dien-
tes de metal duro. 
Clase de Velocidad de Velocidad de 
Material corte en m/seg. Avance en m/min. 
Madera blanda 50-80 1 O - 50 
Madera dura 40 - 60 1 O - 30 
Madera tropical 40-60 1 O - 30 
Triplex y Tablex 35-50 1 O - 20 
Materias plásticas 25-35 5 - -io 
Lubricación 
Las sierras circulares deben recibir un mínimo de lu-
bricación, el exceso de aceite o grasa simplemente 
se combina con el aserrín y pega el mecanismo. Una 
gota, o dos, de aceite en las partes movibles es casi 
todo lo que se necesita. Los cojinetes, en la mayoría 
de los casos, son sellados y no requieren atención. 
Sin embargo, los de bronce con aceiteras de mecha 
demandan lubricación regular. 
Las partes brillantes de una máquina nueva deben 
frotarse completamente con un aceite o cera. Esto 
cargará los poros del metal con una película protec-
tora que puede mantenerse en buena condición con 
una ligera pasada ocasional con aceite o cera. 
Hojas de sierra circular 
Para las hojas de sierra se emplea acero.al carbono, 
puro, de buena calidad, llamado acero de crisol. 
Desde hace algunos años se ha perfeccionado este 
acero por adición de algunos elementos de aleación , 
como el cromo y el vanadio. A pesar de su precio más 
elevado, estas "sierras de alta produc . .c: ión" deben re-
comendarse, puesto que conservap e'l.;filo durante mu-
cho m~s tiempo y dan lugar a n:i~nos interrupciones 
1 
l' 
en la producc ión por el cambio de las hoJas El propie-
tar io común de taller se interesa en dos c lases de 
hojas de sierra: 1) la hoja d~ combinac ión (Fi g . 101) 
y 2) la hoja acepill adora de espac io rebajado (Fig. 
102). Ambas sierras rebajan, cortan a través y a ing lete 
igua lmente bien, de aquí su adaptabilidad a las nece-
sidades del ta ller pequeño. En donde se hace trabajo 
de producc ión son útiles otras dos hojas de sierras 
comu nes - la de corte transversa l y la de rebajo - pero 
cada una puede usarse solamente en la operac ión 
para la que está diseñada. Además de estas cuatro 
hoJas comunes , hay c ientos de estil os especiali zado, 
cada uno ideado para trabajar meJor bajo c iertas con-
diciones. 
Figura 102 
Gruesos de las hojas 
Para el espesor de la hoja puede ap licarse e l antiguo 
criterio debido a la experiencia de que el grueso ha 
de ser sens ib lemente igual a 0,005 del diámetro de la 
hoja. El espesor resu ltante, de este cálculo basta por 
completo para resistir a todos los esfuerzos . Las hojas 
para dentado por grupos (Fig. 102) se escogen de un 
grueso algunas décimas de milímetro mayor. También 
en las sierras c irculares que func ionan a gran número 
de revoluciones conviene elegir las hojas algo más 
gruesas para ev itar vibrac iones. Lo mismo se tiene en 
cuenta para las sierras c irculares empleadas en las 
máqu inas de fresar. Estas hojas suelen tener un espe-
sor igual a 0.007 veces el diámetro. A consecuenc ia 
de la form a de trabajo en las máqu inas de fresar puede 
ejercerse una fue rte presión lateral sobre la hoja. 
Formas de los dientes 
La diversidad en la ca lidad de la superfi cie de corte 
resu ltante, las distintas c lases de madera, que se han 
de trabajar (maderas duras o blandas), el estado de 
desecación de las mi smas y, fina lmente, la situac ión 
del corte con re lación a las fibras de la madera (per-
pend icu larmente o paralela a éstas), han dado lugar 
a gran número de perf iles distintos de los dientes. 
En general la base del d iente ha de ser siempre redon-
deada para que e l aserrín no pueda agarrarse a la 
misma. Si la base es angulosa, existe el pel igro de 
que puedan formarse grietas a consecuencia de los 
esfuer ¿os de flex ión a que se hallan somet idos los 
dientes, dejando la hoja inútil. El hueco entre dientes 
ha de ser bastante grande. La superfic ie del hueco, 
según la c lase de dientes y la madera que se corta, 
ha de corresponder de 1,5 a 2,5 veces la superfic ie 
del d iente. 
La figura 103 presenta el llamado dentado por grupos, 
en el que se deja un hueco bastante grande entre 
cada grupo de 5 a 8 dientes. Estas hojas son adecua-
das para cortes long itudinales de madera húmeda y 






























blanda, se han demostrado sus excelentes cond ic io-
nes para esta clase de trabajo, con una ve loc idad 
hasta de 50 a 60 m/seg. El dentado po~ grupos se 
aplica ventajosamente para diámetros superiores a 
400 mm. La perfección de la superficie de corte no 
es muy grande. Estos dientes se usan principalmente 
en las sierras c ircu lares para madera de contrucc ión 
y para recortar. 
Para el co rte long itudinal de madGras duras se prefi e-
ren los llamados dientes de lobo (Fig. 104) que se 
emplean ;:i l mi sma t:e;11po en ias sierras de más de 
400 mm. de diámetro y que a consecuencia de su 
paso, que es de unos 15 mm., da superfic ies de corte 
poco f!]l as 
F igura 104 Dentado Con despulla, o diente de lobo 
Así como esta forma de dientes sólo puede recomen-
darse para el corte longitudinal, los dientes punt iagu-
dos (Fig. 105) dan excelentes resultados lo mismo en 
el corte longitud inal que en el transversal. La calidad 
del corte resultante con dentados pequeños, es alta-
mente favorable en madera cortada transversal o lon-
gitudinalmente (con hojas hasta de 400 mm. de diáme-
tro, que en la mayoría de los casos bastan para todos 
los trabajos que puedan presentarse). 
Figura 105 Dentado de Angulo Agudo 
Paso de los dientes. 
El paso, o sea la separac ióri de la punta de un d iente 
a la punta del diente consecutivo, depende del d iáme-
tro de la sierra y de la perfecc ión que se desea en el 
corte. 
Como reg la general puede decirse que la perfección 
del corte aumenta a med ida que disminuye el paso. 
Además conviene adoptar un paso más pequeño para 
el aserrío de maderas duras y secas o para el corte 
transversal de la madera. En cambio para maderas 
blandas y húmedas se emplean hojas de paso más 
grueso, especialmente cuando el corte ha de ser pa-
rale lo a las fibras . En general, por motivos de ejecu-
c ión, se toma. un paso creciente en relac ión con el 
diámetro de la hoja. Finalmente, el paso también de-
pende del perfi l adoptado para los dientes. Su dimen-
sión varía entre 3 y 30 mm. 
Sierra Radial 
Si a los que trabajan se les dejara eleg ir una sola 
herramienta mecán ica de la que ser ían propietarios, 
la inmensa mayoría escogerí a una sierra radia l. Lo 
mismo podría dec irse de los carpinteros, eban istas, 
maestros de ta ller, constructor2s y de aquellos que 
les gusta hacer trabajos en casa. La razón es que 
ninguna otra máquina, ais ladamente, puede ejecutar 
de modo tan efic iente una variedad tan grande de 
trabajos en madera. Las operaciones básicas de ase-
rrado, que son: trozar (cortar transversalmente al hilo), 
cortar al hilo, hacer cortes inclinados y biseles, además 
de las más complicadas, como la de hacer cortes 
compuestos en ángu lo, pueden ejecutarse con mayor 
facilidad en la sierra radial moderna, que en cua lquier 
otra máquina. Y, con acces0rios e implementos, la 
sierra rad ial puede adaptarse rápidamente y con sen-
cillez para fresar, taladrar y muchísimas operac iones 
más, "especializadas" haciéndolas todas con rap idez 
y precisión profesionales . Ninguna otra máqu ina sola 







- .... __ ~--- Guía 
Para equ ipar a los operarios con una sierra radial ver-
daderamente versátil, capaz de mantener durante 
toda su vida la precisión y de hacer un número casi 
ilimitado de aserrados, se ha inventado una sierra ra-
dial que se base en un nuevo concepto sobre la rigidez 
y la flexibil idad, que se llama "mecanismo de brazo 
de torre" . 
doble en el que el brazo superior, más corto y rígido 
permanece fijo soportando la sierra, mientras que el 
$egundo que es el verdadero "brazo de torre" permite 
girarlo a 360°. Esto permite util izarlo siempre sobre la 
íl)esa, para hacer corte$ en ángu lo, cortes inc li nados 
a la izquierda, etc. El brazo de torre puede co locarse 
paralelo a la guía, si se desea, para disponer de una 
superfic ie de trabajo despejada, cuando se usen adi-
tamentos y medio de sujeción y, lo que es más impor-
tante, la misma sierra gira sobre la mesa, utili zándose 
todo su recorrido y toda la capac idad de la mesa 
cuando se use en cualquier ángu lo y se corte a la 
derecha o a la izquierda. 
La sierra rad ial cons iste básicamente en un motor eléc-
trico montado en un yugo suspend ido de un brazo 
horizontal móvil , el cual, a su vez, está sostenido por 
el brazo fij o. El brazo superior puede subirse y bajarse 
y el motor, yugo y brazo horizontal puederi hacerse 
g irar al ángu lo que se desee. El yugo puede moverse 
también a lo largo del brazo horizontal y fi jarse en 
cualqui~r punto. Todas las herramientas de corte se 
unen directamente a la fl echa del motor. 
Aserrado al hilo 
Cuando se hace un corte de éstos se sigue la dirección 
del hi lo de la madera. Al disponer la sierra rad ial para 
esta operación, se coloca el brazo de torre paralelo 
al brazo superior y se dá vuelta al disco en el yugo, 
hasta que quede en una posic ión paralela a la guía. 
El disco puede colocarse en posición interior o exterior 
(figs. 107 - 108). En la posición interior generalmente 
es más fác il ver las rayas del trazo (s i se usan) porque 
el motor no queda en la visual del operador. Los topes 
mecánicos del yugo marcan automáticamente las dos 
posic iones. Cuando el disco se encuentra en posic ión 
correcta, se sujeta firmemente con el maneral del su-
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Se aconseja hacer una plantilla de cada disco que se 
adquiera cuando está nuevo. Dibújese el disco con 
lápiz en un pedazo de papel grueso, escribiendo eíl 
éste datos como el triscado, angulas e que se deben 
afilar, etc. De esa manera, cuando se af ile con la lima 
o el es.meril , puede comprobarse que el disco con-
serva su forma original. Es importante que a cada 
diente se le dé la misma forma al af ilar lo con lima o 
esmeri l. Un diente largo, o ma] afi lado, puede desequi-
li brar fácilmente un disco. 
Asegúrese, cuando afile un disco, de que esté sujeto 
firmemente en un aparato para af ilar o en un tornillo 
de banco con quijadas de material blando, y af ílese 
suavemente para no cambiar el temple del metal o 
limar demasiado. Los discos muy embotados o los 
que necesitan triscarse y, reacondicionarse por com-
pleto, deben llevarse a un taller profesional de afiladu-
ra. 
Sierra de Cinta o Sinfin 
Hay varios tipos de sierras de c inta. La mayor de éstas, 
la cortadora circular, está dotada de una hoja ancha 
y se emplea para aserrar troncos y hacer tablones. 
Luego está la fraccionadora de cinta, que se usa para 
fracc ionar madera gruesa y hacer material más delga-
do. Un tercer tipo es la contorneadora, utilizada exten-
samente para aser.rar toda c lase de trabajos curvos o 
combinaciones de trabajo curvo o recto y, hasta cierto 
punto, para fraccionar. Este tipo de sierra de cinta es 
del que trataremos. 
Todas las sierras de cinta operan siguiendo el mismo 
principio general. La sierra misma es una banda de 
acero flexible, con dientes cortados en un borde. La 
sierra está tensada, sobre dos ruedas verticales o po-
leas, dotadas de llantas de hule y provistas de ajustes 
para cehtrar la sierra sobre los aros y darle la tensión 
apropiada. La sierra de cinta está provista de gu_ías, 
que impiden que la hoja se tuerza lateralmente y le 
dan apoyo cuando está cortando; su diseño varía en 
las distintas marcas de sierras. 
Hay dos guías, una situada arriba y la otra abajo de 
una mesa que está colocada horizontalmente entre 
las dos po leas. La mesa está dotada de un agujéro ? 
través del cual trabaja la hoja. Los ajustes permiten 
inc linar la mesa hasta 45° a la derecha, de modo que 
puedan hacerse cortes bise lados. También se dispone 
de ordinario de una inclinación de 10° a la izqu ierda, 








Tornil lo de fijación de la guía de la 
Hoja 
· Ranura del calibrador 
Tornilro de ajuste del cojinete Soporte de la hoja 
Tornillo de ajuste de las guías de la hoja 
Tornillo de sujeción de la mesa. 
Figura 111 
Para fijar a ·Ia anchurá de corte, se coloca la sierra a 
lo largo del brazo de torres con la anchura deseada. 
Cuando se obtenga ésta, se sujeta en dicha posición, 
firmemente, con el botón del sujetador. Tiene importan-
c ia extraordinaria usar y colocar la cubierta del disco 
correctamente cuando se corta el hilo. La posición 
adecuada se obtiene-aflojando el botón del sujetador, 
inclinando hacia abajo la cubierta en dirección al lado 
por el que se aproxima la pieza de manera que apenas 
la libre, y ajustando el aparato de antiretrocesos, de 
modo que los dedos queden aproximadamente media 
pulgada abajo de la superficie superior del material. 
Vuélvase a apretar firmemente el botón del sujetador 
cuando se completen todos los ajustes para iniciar el 
corte. 
La operación de cortar al hilo con la sierra radial es 
semejante a la que Je ejecuta con la sierra circular. 
A l avanzar el material, uno de los bordes se apoya 
contra la guía, mientras que el lado plano descansa 
sobre la mesa. En las operaciones de corte al hilo, el 
operador debe co locarse al lado derecho de la má-
quina y empujar el material hacia la hoja con su mano 
derecha, al mismo tiempo que lo presiona firmemente 
contra la guía con la izquierda. Para el corte exterior 
se invierte el procedimiento de avance. El operador 
se sitúa a la izquierda, empuja el material con la mano 
¡izquierda y con la derecha lo dirige contra la gu ía. 
La mano con que se empuja el material debe quedar 
siempre bastante alejada del disco y .~alocarse sobre 
el material de manera que pase el disco con el lado 
exterior del corte. El material que queda entre el disco 
y la guía debe presionarse firmemente hacia abajo, y 
girarse con un empujador de madera, toda la longitud 
del corte hasta que esté fuera del disco. El material 
que se halle entre el disco y la guía no debe tocarse 
nunca con la mano, hasta que el disco esté completa-
mente parado 
Discos 
Aunque en todas partes se dispone de talleres para 
afilar discos, a mucha gente le gusta darles una pe-
queña afilada en casa, entre las veces que se envían 
al taller. Se ahorra tiempo y quizá un poco de dinero, 
pero lo que es más importante, permite al operario 
tener la responsabilidad de obtener "tacto suave" en 
los materiales que produce porque sus herramientas 
están en buenas condiciones. La mejor guía para con-
servar los discos de las sierras es una plantilla hecha 

























Tamaño: La dimensión de la sierra de cinta se mide 
en términos del diámetro de la polea. Asi una sierra 
con poleas de 1 O pulgadas (25,4 cms.) sería llamada 
· sierra de 1 O pulgadas. UnQ. sierra con ruedas de 14 
pulgadas (36,6 cm.) se llamará sierra de 14 pulgadas, 
etc. Otras dimensiones importantes de la sierra de 
cinta son el tamaño de la mesa y la altura entre la 
·mesa y Ia·gu1a·süperícír. El tamaño de la.mesa comwn-
mente es proporcional a la medida de la polea, siendo 
de la misma longitud aproximada o un poco más larga 
de lado que el diámetro de la polea. La distancia má-
xima entre la mesa y la guía superior es generalmente 
de 6 pu lgadas (15 cm.) que es el grueso máximo que 
puede ser aserrado. 
Instalación: La sierra de cinta debe tener de preferen-
cia una colocación central en el ta ller. Una co lócación 
junto al muro o incluso una esquina es bastante satis-
factoria para el trabajo común . Como la sierra de cinta 
se uti liza extensamente para el corte bruto al hacer 
bloques pequeños, está ind icada una colocación cer-
cana al banco de ta ller. La montura para la máquina 
puede ser un soporte de acero o un banco de madera 
adecuado, La mesa de la sierra de cinta debe estar 
de 1,07 metros a 1, 12 metros del piso, siendo ésta la 
"alfura del codo" del trabajador promed io. 
Potencia y Velocidad. 
Un motor de 1 /3 de caballo de fuerza proporcionará 
bastante potencia para el trabajo en casa o en un taller 
pequeño. Debe utilizarse solamente un motor de velo-
cidad constante, de 1. 725 revo luciones por minuto. 
La hoja de la sierra de cinta debe viajar a una velocidad 
de 457 a 914 metros por minuto. Es una sierra de 14 
pulgadas una velQcidad de pole9 de 820 revo luciones 
por minuto dará una efic iente veloc idad de corte de 
914 metros por minuto. No se gana nada haciendo 
func ionar la máquina más rápido que esto, excepto 
donde son ampliamente usadas hojas anchas. Las 
hojas angostas empleadas a mayor veloc idad tendrán 
una vida de corte más reducida y mos.frarán tendencia 
a atascarse en el corte a menos qúe estén en muy 
buena cond ición. 
Guías 
El tipo más común de guía de sierra de cinta consiste 
en dos pasadores cuadrados , un9 a cada lado de la 
hoja (Fig. No.112). También hay una guía posterior ó 
soporte, dé .ord inario un cojinete de bolas que soporta 











hoja _ · 
La mesa de la sierra de cinta se guía sobre dos mu-
ñones y se fija en su sitio por dos ruedas de estre lla. 
Una escala y un índ ice muestr~n el wado exacto de 
inc linación en cualquier posicióh . Está provista de un 
pasador tope de nivelación, de mqdo que la mesa 
puede ser vuelta rápida y precisamente a la posición 
horizontal. 
Equipo de t.ijadura: 
Algunas sierras de c inta están equipadas con gu ías 
auxiliares que permiten el empleo de una banda an-
gosta de lijadura. 
Aditamento de Altura: 
La capac idad de la sierra de c inta puede ser aumen-
tada a 12 pu lgadas (30 cms) por la ad ic ión de un 
bloque de extensión que incrementa la longitud del 
brazo superior . Por supuesto , son necesarias hojas 
más largas, lo mismo que un guarda hoja auxiliar y 
una barra soporte guía más larga, ambas montadas 
como las primeras. 
Fundamentos del Aserrado: 
Si el ope rador no es zurdo; adoptará de manera natural 
una posic ión d irectamente atrás del ladQ izqu ierdo de 
la mesa, como se ve en la Fig. No. 113. Utilizará su 
mano derecha para hacer avanzar el trabajo hacia la 
F iguro / / 3 
hoja de la sierra, mientras la mano izqúie~da será co-
locada a un lado del material para actuar como guía. 
Esta posición no es arbitraria; puede ser cambiada de 
acuerdo con el trabajo y el esti lo natural del operador. 
La maria a un lado del material, gufa más o menos el 
trabajo por medio de presión lateral. La presión lateral 
contra la hoja siempre debe ser suave. La mano ali-
mentadora no debe forzar el trabajo contra (a hoja, 
sino avanzar de modo leve. La presión de urí solo 
dedo en el extremo del material hará que la hoja corte; 
cuando se requiere más presión que ésta, es señal 
de que la hoja está embotada. La mano alimentadora 
no debe obstru ir e l trabajo, sino ser mantenida a una 
d istancia razonab le de la hoja. Esto dá mucho mejor 
control de corte y por resultado una operación más 
fáci l que cuando el material se coje cerca y se hace 
avanzar en forma forzada. 
Es importante utilizar la hoja apropiapa, especialme.Prte 
si se van a cortar círculos, la fig. 114 muestra por 
ejemplo, que una hoja de 3/4 de pulgada no puede 
cortar un círcu lo de menos de 1-3/4 de pu lgada de 




























Hojas de Sierra de Cinta. 
Estas hojas se fabrican de acero especial de alta ca-
.lidad. Para trabajo~ normalmente tienen un ancho de 
15-30 mm. y para los de marquetería de 6-12 mm. El 
espesor más apropiado es de 1/1000 del diámetro de 
las poléas o volantes. Los espesores mayores dan 
predisposición a roturas. 
La forma de los dientes es, a causa de la dirección 
única, de corte vertical o caída. 
Para madera dura la parte frontal ' va en ángulo recto. 
Angulo de ataque - 0° ángulo de filo o cuña ( ) - 60°, 
profundidad del diente aproximadamente, igual a 1 /2 
de su longitud (Fig. 115A). Para madera blanda es 
preferí.ble que el lado frontal del diente sea caído o 
colgante.'" Angulo de ataque ( ) - 15 - 20°, ángulo de 
filo ( ) - 40 - 45°, profundidad del diente, aproximada-
mente, 1 /3 de la longitud (Fig. 115B) .. 
Figura 115 
El fondo del diente va siempre redondeado. Un fondo 
de diente en ángulo vivo fomentaría la formación de 
grietas y la fijación de virutas. Las hojas rotas pueden 
ser soldadas en el mismo taller mediante el aparato 
eléctrico para soldadura de sierras de cinta. 
B. Herramientas para cepillado 
El cepillado es la preparación previa que se hace a 
las maderas, con el fin de consegu ir acabados perfec- · 
tos. El cepi llo es una de las operaciones más importan-
tes que realizan los trabajadores de la madera. 
El cepi llado requiere destreza por parte del que lo 
realiza, asi como también de ciertos conocimientos 
sobre las maderas, ya que según el tipo de madera 
que se vaya a cepil lar dependerá la forma de proceder 
en el cepillado. 
El cepillado debe hacerse en forma tal que vaya a 
favor de la fibra, no obstante, cuando la madera tiene 
las fibras intrincadas, es conven iente cepi llar ligera-
mente sesgado a la fibra .. 
El alisado o cep illado se obtiene deslizando, sobre la 
madera, una hoja de acero especialmente afilada que 
elimina las imperfecciornes extrayendo láminas delga-
das llamadas virutas. 
Las máquinas cepilladoras, por lo general, poseen 
cuch illas que mediante movimiento rotatorio efectúan 
9ortes sucesivos en la madera. 
Para la operación de cepillado se cuenta con her.ra-
mientas manuales como la garlopa, el cepillo, la lija, 
etc. y máquinas herramientas portátiles y de bancp 
como el cepi llo eléctrico, la acepilladora, la garlopa 
de banco. 
Herramientas Manuales. 
El grupo principal de las herramientas para la carpin-
tería está formado por los cepi llos con los cuales se 
obt ienen superficies planas, molduradas, rebajadas, 
etc. 
Garlopa 
Es una herramienta de corte recto. Se utiliza para labrar 
superfic ies planas de precisión La garlopa está com-
puesta de un cuerpo o caja donde se aloja la cuchilla 
de corte y las d iferentes partes que le integran. 
Hay d iferentes tamaños de garlopas, estas se identifi-
can por los números 6 y 7. 
Empuñadura 
Palanca de control 




Tornillo de sujeción, 
Garlopa No. 7: Es un cep illo de hierro, con perilla y 
empuñadura de madera. Tiene 22 pu lgadas de largo 
y, el ancho de la hoja es de 2-3/8 de pu lgada. Está 
compuesta de las siguientes partes: cuerpo metálico 
de base plana o acanalada con una ranura (boca) por 
·donde sale la hoja de corte. 
Soporte angu lar de 45° donde se as ienta la hoja, sujeto 
al cuerpo con dos tornillos que permiten desplazar el 
soporte para ajustar la abertura de la boca. 
Perilla 
En la parte posterior del soporte angular lleva los dos 
elementos de graduación 
a) Torn illo para graduar el saliente de la hoja. 
b) Palanca de ajuste lateral (nivelación de la hoja) 
Hoja de corte (de acero de buen temple) con un bise l 
de 25" a 30°; en el centro tiene un orif icio para introducir 
el torn illo de la contra-hoja que permite fijar ésta con 
la hoja. 
La contra-hoja, además del tornillo, tienen una muesca 
en la parte superior de la cara donde se aloja la uña 
de graduación. 
La cub ierta tiene un orificio, en forma de pera, donde 
se aloja el tornillo que fija la hoja al conJunto del cep illo , 
y la parte superior está provista de una leva para so l-
tarla o asegurarla (Fig. 116). Garlopa No. 6: tiene 
18 pulgadas de largo y el ancho de la hoja es de 2-3/8' 
de pulgada, todas las demás característ icas son igua-
les a las No. 7. Además de la garlopa se tiene los 



















Cepillo No. 4: Cepillo de hierro, con perilla y empuña-
dura de madera. Tiene 9 pulgadas de largo y el ancho 
de la· hoja es de 2 pulgadas. 
Cepillo No. 5 Garlopín: Se utiliza para desbastar. 
Tiene 14 pulgadas de largo y el ancho de la hoja es 
de 2 pulgadas. 
Cepillo de Testear: Es un cepillo metálico que se 
emplea, preferentemente, para cepillar la testa o ca-
beza de las maderas. Tiene 6 pulgadas de largo y el 
ancho de la hoja es de 1-5/8 de pulgada. 
Cepillo de Vuelta: Es un cepillo metálico de base 
flexible. Se utiliza para cepillar superifices curvas. 
La flexibilidad de su base le permite ajustarse a las 
superficies cóncavas o convexas por cepi llar. La base 
va fija de los extremos al cuerpo del cepillo y se ajusta 
por medio de un tornillo en el centro. El cuerpo provee 




El cepillo de vuelta más usual es el No. 20 y mide 1 O 
pulgadas de largo y el ancho de la hoja es de 1-3/4 
de pulgada. 
Cepillo de Guillame: Es un cepillo de madera ó me-
tálico que se utiliza para cepillar rebajos. Está com-
puesto de los mismos elementos que la garlopa; la 
diferencia consiste en que la boca sale hasta los lados 
del cuerpo del cepillo; la hoja tiene en la parte inferior 
una forma especial que le permite abarcar el ancho 
del cepillo (Fig. 118). Se identifica por el número 10-1/2 
y tiene un largo de 9-1 /4 de pulgada, el ancho de la 
hoja es de 2-1 /8 de pulgada. 
Figura 118 
Bastrén: 
Es una herramienta de base estrecha que se utiliza 
para repasar curvas: cóncavas o convexas. 
Está compuesto de un cuerpo con los extremos en 
forma de brazos que hace de empuñadura, hoja de 
corte, cubierta y tornillo de fijación (Fig. 119). Los hay 
de base curva y de base plana y tienen una boca por 
donde sale la cucriiiia de corte, la que está sujeta por 
una cubierta presionada con un tornillo. 
Pascú de Base plana 
Pascú de base cu rva 
~
QD [[] 
Cuchilla de Cuchi lla de 
base curva base plana 
Lija: 
Es un papel grueso y resistente que lleva adherida 
por una de sus caras una capa de aren illa vidriosa o 
esmeril. Sirve par pulir (afinar) la madera. 
Existen varios tipos de li jas: sobre papel parafinado,. 
tela, pape l, etc. y tienen muy variados usos las hay 
para lijar pinturas, metal, vidrio, etc. Para proceder a 
lijar en madera sobre superficies planas, se usa un 
taco de goma o corcho, en el cual se envuelve la lija 
Este taco se llama "cola de lijar". 
La lija debe guardarse en sitios muy secos y no dejarla 
sobre nada húmedo. La lija absorve la humedad fácil-
mente, y cuando está húmeda no lija. También existen 
lijas de banda para lijadoras portátiles . Estas son de 
te la y las bandas de lija vienen ya empatadas y en los 
largos adecuados. 
Máquinas Herramientas Portátiles. 
Son máquinas impulsadas por energía eléctrica. Se 
utilizan para cep illar y lijar superficies planas entre las 
más importantes se tiene: 
Cepillo Eléctrico: 
Hace el trabajo de una garlopa manual con · menos 
esfuerzo para el operario. Tiene motor eléctrico que 
acciona el portacuchi llas y corta la madera (Fig. 120). 
Figura 120 
Lijadora Eléctrica Portátil 
Se utiliza para alisar la madera eón menos esfuerzo 
gracias a un motor eléctrico. 
Algunas están formadas por un motori universal, em-
puñadura, rodillos y base lisa. Otras en lugar de rndi-
llos y base lisa, tienen una almohadilla plana donde 
se acopla la lija 
Hay diferentes tipos de lijadoras, con características 
distintas. Las más comunes para trabajar la madera 
son: lijadoras de banda y lijadoras oscilantes. 
lijadoras de Banda: 
Son máquinas para lijar superficies planas. Están for-
madas por dos rodillos y una base plan,:i. Tienen un 
dispositivo para tensar y soltar la lija y otro para cen-
trarla en los rodillos. Están provistas de un motor uni-
versal, en la empuñadura tienen el interruptor, tipo 
gatill o, con botón c ierre fijación de marcha (Figs. 121 A 
Y 121 B). 
Banda 
de lija 




















Las hay de diferentes velocidades y potencias. Sus 
velocidades son variables. La lija es una banda sin fin 
que se coloca en los rodillos y gira deslizándose sobre 
la base lisa. 
Lijadoras Oscilantes: 
Están provistas de una almohadilla plana en donde se 
coloca la lija (Fig. 122) proporcionan un acabado más 
fino que las bandas. 
Empuñadura 
oscilante Figura J 22 
Máquinas - Herramientas de banco 
Las máquinas de cepillar tienen por objeto obtener 
superficies lisas en una pieza, para el labrado pos-
terior, y en ciertos casos dos superficies distintas que 
formen un ángulo determinado entre sí. Por ser lama-
dera de una materia orgánica, está sujeta a deforma-
ciones y, en consecuencia, antes de proceder a esta 
operación, se ha de enderezar. La máquina de cepillar 
también se emplea mucho como máquina de ranurar: 
.es decir, para labrar en la cara lateral de la pieza de 
madera una superficie de ensamble o mejor, una ra-
nura ligera de ajuste. 
Cortada la madera, hay que labrarla; para ello se em-
plean dos máquinas: ia cepilladora y la regruesadora. 
Cepilladora. 
Se llama también planeadora, garlopa de banco, con-
teadora o cepillo mecánico (Fig. 123). 
Figura 123 Cepilladora 
Consta de una mesa formada por dos platinas (2 y 3) 
montadas sobre dos carros (4 y 5) , que pueden des-
lizarse por las guías (6 y 7), accionadas por dos ma-
nivelas (8) 
Por entre las dos platinas asoman las cuchillas , que 
van montadas en un ci lindro giratorio portacuchillas 
(9). 
La máquina va provista de un soporte graduable (1 O), 
para facilitar la operación de labrar los cantos. 
CIiindro porta-cuchHlas: 
Las cuchillas de esta máquina tienen un largo igual al 
ancho de las platinas, y en sección de 40 x 4 mm., 
para colocarlas en su sitio, se corren las platinas. Se 
aflojan las tuercas del cilindro mediante una ·IIave para, 
este propósito y, teniendo la precausión de no aflojar 
las tuercas por entero una después de otra; sino que, 
aflojada la primera como un cuarto de vuelta, se hace 
lo propio con las demás, y así se sigue sucesivamente 
hasta aflojarlas por completo. 
Abierta la ranura del cilindro, se introducen en ella la 
cuchi ll a, con el bisel a la izquierda; lo cual se hará 
con cautela, pues en el interior hay un muelle que 
escupe la cuchil la al exterior y no hay que olvidar que 
la cuchil la tiene el filo cortante. Situada aproximada-
mente en su posición, se sujetan las tuercas con los 
dedos; con un aparato nivelador (independiente de la 
máquina) se le da a la cuchil la el saliente debido; si 
fuera. preciso, se ayuda con unos golpecitos dados 
con un mazo en el bisel, sin tocar el fil o; y una vez 
graduada, se aprietan las tuercas con la precaución 
antes indicada para aflojarlas. 
Colocada una cuchilla, se hace girar el ci lindro para 
colocar las otras de idéntica manera. 
Preparad.as las cuchil las, se vuelven las platinas a su 
lugar, dejando la de la izquierda bien asegurada al 
ras del filo de las cuchillas; y la de la derecha asegu-
raGia en el carro, en espera del trabajo que se vaya a 
real izar. 
Modo de Cepillar 
1. Se comienza por pteparar I~ platina de la derecha. 
Si se trata de maderas corrientes se mantendrá 2 mm. 
más baja que el filo de la cuchilla. Si fueran maderas 
duras o si se tratara de rectificar cantos o testas, se 
bajará menos. 
2, Se prepara el soporte, adelantándolo y retrasándólo 
según el ancho de la pieza. También se graduará res-
pecto a su inclinación, según sean cantos rectos o a 
fa lsa escuadra. 
3. Preparada la máquina se le pone en marcha; y se 
coloca la pieza sobre una platina derecha, el operario 
la empuja desde el ángulo con ambas manos extendi-
das; la izquierda delante y la derecha detrás, ejer-
ciendo presión para vencer la resistenc ia de las cuchi-
llas. 
4. Labrada la cara, se labra de igual mod0 el canto, 
cu idando de no llevar la mano izqu ierda encima, sino 
presionando la pieza contra el soporte. Aparato para 
cep illar cantos. 
Mediante el acoplamiento a la cepi lladora de un eje 
vertical porta-cuchillas, en el soporte, se logra hacer 
cara y canto de la madera de una sola vez (Fig. 124A). 
B 
Figura-1124 
Con este aparato adicional se logra mayor rapidez en 
el trabajo y con el fin de evitar accidentes, lleva delante 
del eje porta-cuchillas, una platina protectora, que se 
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Aparato para Arrastre Automático de Madera: 
Este aparato de avance automático de la madera que 
vemos acoplado en la cepilladora (Fig. 124B), es apli-
cable también a la sierra de cinta, sierra circular, etc. 
El avance de la madera se realiza por medio de tres 
rodillos de goma, o de acero dentado, que la guían 
en forma rectilínea. Estos rodillos tienen sus muelles 
individuales, lo cual permite pasar maderas de dife-
rente grueso. Las velocidades de avance de las made-
ras son de 2 a 30 m. lineales por minuto, que se obtie-
nen mediante el cambio de marcha. Dicho aparato es 
de fácil manejo, seguro y de gran rendimiento; y como 
está montado sobre un soporte provisto de un sistema 
de articulación con cuatro ejes, permite su colocación 
en cualquier posición . Figura 125 
Figura 125 
Cepilladora de Eape■or o RegmNadara. 
Llámase también cepillo de grueso, porque al termínar 
el labrado de la madera, lo deja con el grueso y eJ 
ancho que se desea (F!9· 126) 
Figura 126 
Consta de una mesa móvil (2) cuya altura se gradúa 
por medio de una niveladora (3) y según un indicador 
situado en el frente (9). Al contrario de la cepi lladora, 
ei, aparato porta-cuchillas está en la parte superior. 
Sobre él hay una tapa protectora, que sirve al.mismo 
tiempo para despedir hacia delante la viruta. 
Cuatro rod illos se encargan de mover y deslizar las 
piezas: dos en la parte delantera y dos detrás; uno de 
ellos en la parte superior y el otro en la inferior. El 
delantero superior tienen estrías en espiral, para obli-
gar a la pieza a contrarrestar el empuje de las cuchillas. 
Esta máquina tiene doble juego de transmisión: uno 
superior para las cuchillas, y otro inferior, con una caja 
de velocidades distintas, que corresponden al juego 
de rodillos. Este último se regula con la palanca de 
desembrague (4). 
Colocación de Cuchillas: 
Levantada la tapa protectora, se ponen y quitan con 
las precauciones indicadas en la máquina anterior. 
Modo de Regruesar: 
1) Se gradúa la mesa según el grueso que hay que 
dejar a las piezas. 
2. El operario se c.oloca a la izquierda de la máquina, 
frente a la palanca, para entregar la pieza al rodillo 
estriado, lo que hará acompañándola .con las dos ma-
nos y de modo que vaya bien perpendicular a las 
cuchi las. 
3. Mientras la máquina labra la madera, el operario 
pasa a la parte opuesta para recibirla, a no ser que 
se hagan trabajos en serie; en ese caso se dejan caer 
por delante en montones (Fig. 127). 
Figura 127 
C. Herramientas péira labrado o taladrado 
Para el taladrado de agujeros en la industria de la 
madera se emp lean varios tipos de herramientas: ma-
nuales, máquinas-herramientas portátiles y máquinas-
herramientas de banco o de mesa. 
Herramientas Manuales 
Son herramientas de hierro acerado que sirven para 
hacer agujeros de diferentes diámetros y se accionan 
manualmente, entre las más utilizadas se tienen: 
El Berbiquí 
Se emplea para hacer agujeros de diferentes diáme-
tros, según la broca que se le coloque, en ocasiones 
se le adapta el destorni llador de mani lla y se usa para 
atornillar. 
Esta formado de un arco donde se acoplan: la empu-
ñadura y la manija, la matraca y el portaboca. 
La empuñadura y la manija son de madera, el resto 
de sus p~rtes son de acero (Fig. 128). 
Figura 128 
Las quijaaas universales (Fig. 129A) están provrstas 
de un alambre acerado en forma de horqui lla · que las 
mantiene abiertas, estas al ser presionadas, se adap-
tan correctamente al talón de la broca bien sea ci lín-
drico o piramidal. 
Las quijadas de cocodrilo (Fig. 129B), por med io de 
la presión de un resorte abren en un ángu lo para fac i-
litar la entrada de la mecha. Estas quijadas comun-
mente se usan para las mechas que terminan en forma 
piramidal, pero su agarre no es muy firme en las de 
talón cilíndrico. 
~ Figura 129 ~ 
Uu11ada Universal r:>uijada de cocodri lo 
El berbiquí debe mantenerse limpio. Las partes que 




















Brocas o Mechas 
Son herramientas de acero que se utilizan para taladrar 
madera. Están compuestas de: talón o cabeza, vás-
tago y punta de gavi lanes de corte, estos últimos 
varían de acuerdo al tipo de broca; el vástago tiene 
forma cilíndrica. El talón puede ser c ilíndrico o p irami-
dal. 
Hay d iferentes tipos; helicoidales, o tipo hongo, ajus-
tab les o extensibles, avell anadores y toleteras. Varían 
en su forma y por el modo de emplearse, pero su 
func ión específica es igual: hacer agu jeros. 
Mechas Helicoidales. 
Tienen uno o dos nervios y la punta o gusan illo sirve 
para guía y avance (Fig. 130). Las mechas con punta 
de rosca gruesa (Flg. 130A), son adecuadas para tra-
bajos en maderas blandas; las de rosca fina (Fig. 
130B), se emplean en maderas duras. Las medidas 
en milímetros de las brocas salomón icas con cabeza 
cuadrada son: 5 - 6 - 12 - 14 - 16 - 18 - 20 - 22 - 24 
- 26 - 28 - 30 y 32. 
Figura 130 
Caña Vástago Gavi lán 
espiral 
Modelo lrwin: Cuchi llo en cruz 
Modelo Mathiesn 
Modelo Lewis 
,. Gusani llo 
Mechas Tipo Hongo 
Tienen el vástago liso, en el extremo de corte van 
provistas de un c ilindro en forma de fresa con una 
punta para guía en lugar de gusani llo (Fig. 131 ). 
( C=====------=-(I 
Figur.a I 31 
Mechas Ajustables o Extensibles 
Tienen el vástago liso y en la punta un resorte circu lar 
con gusan illo, una guía y un tornillo para colocar la 
cuchi lla de corte (Figs. 132A y 132B). Estas cuchi llas 
son cambiables y ajustables a diferentes medidas, lo 
que perm ite hacer agujeros con la misma broca desde 
n mm. hasta 75 mm. El talón de estas brocas es 
piramidal, apropiado para berbiquí. 
Gavi lán 
Gusanil lo 
Filo cortante de hoja 
Tornillo de sujeción 
Filo cortante del cuerpo. Hojasde<r h 





- Los avellanadores: Tienen forma cónica, los hay 
de dos y más cortes con vaciado curvo o angular y 
se utilizan para ensanchar agujeros (Fig. 133). 
Figura ,l. 33, 
Avellanador: Aplicación manual o en máquina 
- _l:·:.:.: :; : ::: • 
Avellanador" de cortes' 
Taladros de mano y de pecho 
Llamados "a engranaje", agujerean con mayor perfec-
ción, debido a la velocidad con que giran (Fig. 134A), 
existen también los de vaivén (Fig. 134B) que se usan 
para brocas de 2 a 6 mm. 
Figura 134 
Taladro de vaivén 
Formón: 
Es una herramienta de corte recto. Se utiliza para des-
bastar y labrar madera. Está formado por dos piezas 
·eI mango y la hoja. El mango generalmente de madera,, 
aunque hay algunos que son de plástico. La hoja es 
de acero templado. La mayoría de los formones pre-
sentan dos biseles a lo largo de las aristas laterales 
.... 
de la hoja que facilitan el labrado en algunos trabajos 
en un extremo tienen el chaflán o ángulo de corte que 
varía de 25° a 30°, en el extremo opuesto va una espiga 
que se introduce en el mango o un cono donde penetra 
el mango (Fig . 135) 
Disel de corte 
.b 
Figura 135 
Los formones se identifican por el ancho de su hoja. 
Los más usados son los de 5 mm. hasta 25 mm. los 
hay de diferentes largo y sus anchos también varían 
(Fig. 136A). 
Escoplo 
Se utiliza especialmente para vaciados angostos y pro-
fundos. Es un formón de poco ancho y gran espesor 
para darle resistencia (Fig. 136B). 
Gubia 
Es un formón acanalado longitudinalmente, puede te-
ner distintas formas y estar afilado en el lado cóncavo 
o en el convexo. Sirve para tallar la madera (Fig. 136C) 
Figura 136 
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Mortajado: Tipo escoplo 
Consiste en realizar en la madera perforaciones cua-
·drangulares de fondo ciego o pasantes (Fig. 137). 
Taladradt> 
Agujeros angostos hechos por rotación de una broca 
o mecha que corta la madera abriendo agujeros (Fig. 
138). 
Figura 138 
Mortajado: Tipo broca (Fresa) 
Es simil ar al taladrado donde la herramienta, a demás 
de perforar la madera, la corta horizonta lmente (Fig. 
139). 
Figura J 39 
Torneado 
Forma de labrar la madera, que combina el movimiento 
rotatorio de la pieza con la apl icación de una herra-
mienta cortante (Fig. 140). 
Figura 140 
Limas 
Son herramientas de acero templado, con superficies 
picadas en estrías o dientes (Fig. 141 ). De esta mane-
ra, cuando la lima se frota contra la superfic ie de un 
material más blando, la desgasta arrancando peque-
ñas partículas 
....... ------ -•--••a-:::-=' 
Figura] 41 Lima fina 
Tres factores influyen en la clasificación de las limas: 
picado, sección y medida. 
En cuanto al picado, que puede ser simple o cruzado, 
las limas son clasificadas en finas (1 y 2), semifinas 
(3 y 4), medianas (5 y 6); y gruesas (7) . 
En cuanto a la sección en las fi guras se presentan los 
tipos más utilizados. 
, .• 
• '' • > '.• • -~ 
1 Lima tina 
3 Lima semifina 
4 - 2 Lima semitina 
Lima bastarda 5 
Lima bastarda 6 
c~~.-.-.-.-n 
T 7 
~ c:::::::=:=:=J 1 
Escofina Lima paralela ~, 
Lima de bordes redondos 
~ 1 
Lima plana Lima media caña 
----==::--Ll _ __ __,J. ~---~-' lima redonda Lima navaja 
Lima triángulo 
Escofina 
Es una herramienta de desbaste por corte dentado; 
su cuerpo es similar al de la lima. Se usa para desbas-
tar, perfi lar y dar variadas formas a la madera. Está 
compuesta de cuerpo de acero y mango (Fig. 142). 
Figura 142 
Las escofi nas, al igual que las limas, han de guardarse 
evitando que rocen con otras herramientas; no deben 
mojarse ni aceitarse. 
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Máquinas - Herramientas portátiles 
Taladro Eléctrico Portátil 
Es una máquina herramienta muy útil en carpintería. 
Cambiando brocas puede perforar agujer.os de distin-
tas dimensiones. Con otros aditamentos, puede utili-
zarse para lijar, pu li r y otros trabajos. 
Los taladros portátiles eléctricos se distinguen por su 
velocidad, y por el diámetro máximo de broca que 
admiten, que generalmente es de 2 a 30 mm. (Fig. 
143). 
. 
Figura 143 Taladradora portátil 
Las taladradoras que más aceptación tienen en el tra-
bajo de la madera, son las pequeñas y ligeras que se 
accionan con una sola mano, y con las que se pueden 
hacer agujeros en sit ios difíciles, que no es posible 
realizar por los proced imientos corrientes. Las taladra-
doras grandes son más pesadas, y para su manejo 
van prov istas de empuñadura en la cabeza, un mango 
latera l, y otro mango tubular desmontable. 
Todos los tipos de taladradoras tienen interruptores 
automát icos, de modo que se corta la corriente en 
cuanto se deja de emplear la herramienta. Son nume-
rosas las posibles utilizaciones de las taladradoras 
eléctricas, lo cual permite efectuar los trabajos con 
62 mayor rapidez que con las manuales. 
Estas taladradoras portátiles pueden usarse fijas , dis-
poniéndolas en un soporte situado sobre una mesa. 
Por medio de una palanca, se hace bajar la herra-
mienta hasta la posición de trabajo. En la Fig. 144 se 
muestran los diferentes tipos de mechas o brocas y 
otros accesorios para trabajar la madera con taladro 
eléctrico portátil. 
Figura 144 
Tupí Portátil o Fresadora Portátil 
Las fresadoras portáti les, con sus distintos acopla-
mientos y fresas, permiten hacer gran variedad de 
trabajos dentro de la rama de la madera. La veloc idad 
del . eje porta fresas es de 15.000 revolucrones por 
minuto, lo que permite obtener un fresado bien pu lido. 
la fresadora (Tupí) de la Figura 145 está hecha también 
para ir colocada encima de una mesa; y mediante el 
acoplamiento de una mesita se usa también como la 
tupí fija. 
Ejemplos de brocas y trabajos realizado por la Tupí 
portáti l se presentan en la Figura 146 
Figura 146 
Máquinas - Herramientas de banco 
Taladro de Banco o Pedestal 
Con esta máquina se realizan agujeros mediante la 
introducción de una broca por movimiento rotatorio. 
Fác il de hacer funcionar y múltiple en su campo de 
operaciones. la taladradora es una de las herramientas 
mecán icas más prácticas. La unidad más popular para 
el trabajo en general es la de modelo de piso, de 14 
pul gadas de tamaño. La denominación de tamaño de 
una tal adradora se deriva de la pieza circu lar más 
grande de material que puede taladrarse en el centro. 
As í. en una taladradora de 14 pulgadas puede perfo-
rarse en el centro un círculo de 14 pu lgadas o, en 
otras palabras, la distancia desde el centro del husillo 
hasta el frente de la columna es de 7 pulgadas (Fig. 
No. 147) 
palanca de ava~ce 
Protector 
Fijador de --.-<# 
la manga 
Mesa -----Columna 
Mesa Inferior mesa 
Base 
Figura 147 
Las cuatro piezas básicas de la taladradora son la 
base, la columr:,a, la mesa y el cabezal, empleándose 
el término cabezal para designar todo le mecanismo 
operante que se halla unido al extremo superior de la 
columna. La mesa puede moverse hacia arriba y hacia 
abajo en la columna y hacerse girar hacia un lado o 
inclinarse si el trabajo requiere estos movimientos. La 




















posición vertical y está alojado en cojinetes de bolas 
que hay en cada uno de los extremos de un manguito 
móvil que es llamado manga. La manga, y en conse-
cuencia el husillo que transporta, se mueve hacia 
abajo por med io de un sencillo engranaje de crema-
llera accionado por la palanca de avance, la manga 
regresa a su posición normal por medio de un resorte 
en esp iral. Se cuenta con dispositivos de ajuste para 
fijar la manga y preajustar la profundidad hasta la que 
aquella pueda llegar. 
Brocas para Madera y Cuchillas 
Todos los cortadores destinados a trabajar en madera 
reciben el nombre general de "brocas", a diferencia 
de la herramienta para cortar metal, que se conoce 
como "fresa" . A veces se hace una distinción en la 
operac ión de corte, ap licándose al término "barrenar" 
a los agujeros en madera, mientras que "taladrar" sig-
nifica una operación de corte en metal. En la práctica 
general, se aplica el término taladrar a las operaciones 
tanto en madera como en metal. 
Las figuras 148-A y 148-B muestran dos tipos comunes 
de brocas para madera. La una tiene una punta de 
torn illo , la otra una punta de clavo o de diamante. La 
· figura A tiene un centro macizo con una sola espiral 
rodeánd ole; la figura B es una doble roca helicoidal. 
Los filos cortantes son muy similares. El espac io entre 
la espiral se ll ama garganta y en algunos tipos de 
brocas de doble espiral se denomina con el término 
"canal". Ambos términos significan la misma cosa . 
Tipos Comunes de Brocas para Madera 
La figura 149-C ilustra una broca en espiral húec9. 
Tiene la punta de torni llo y un filo cortante y difiere de 
tod as las demás en que el centro es hueco para per-
mitir el paso de las virutas. Esta broca corta muy aprisa 
y se utiliza muy ampliamente para orificios profundos 
3 
Broca en espiral Hueca (Espira l Sencilla) 
No hace un agujero pu lido. La figura 149-D podría 
describirse también como una broca acanalada de 
doble espiral, en tanto que la figura 149-E es una broca 
de núcleo macizo y una sola espira l. 
Broca de Doble Gavilán (Acanalada) 
4 
Figura 149 Broca de Doble Gavilán (Núcleo Sólido) 
Ambas podrían describirse, igualmente con el término 
de "broca de extensión de boca larga" Puede verse 
que, aunque la broca de núcleo macizo tiene dos bor-
des cortantes, uno de ellos termina directamente de-
trás de la corona. Estas dos brocas cortan con rapidez 
y tersura. La broca D proporc iona el orificio más limpio; 
la E el más basto. 
La figura 149-F representa el tipo corriente de broca 
de expansión. El cortador sencillo puede moverse ha-
cia dentro o hacia afuera en el rebajo, para cortar 
agujeros de cualqu ier tamaño dentro de su capacidad. 
Esta broca se puede utilizar en la taladradora, pero 
hay que fijar firmemente el material, ya que el cortador 
senci llo tiene marcada tendencia a proyectar el ma-
terial. 
6 
Figura 149 Broca de Expansión 
Una broca excelente para agujeros grandes es el mo-
delo de multigavi lanes, Fig. 149-G. La figura 149-H nos 
deja ver una broca de doble gavilán en un modelo de 
taladro helicoidal. Es uno de los tipos de brocas para 
madera, de corte más limpio y más rápido. La Figura 
149-1 nos deja ver una broca de núcleo, útil para 
grandes cortes de poca profundidad. Esta broca es 
plana, con un gavi lán y un borde cortante. Como la 
broca de expansión, es peligrosa en acción a menos 
que el material esté sujeto. La Figura 149-J repre-
senta una broca avellanadora. Estas pueden obte-
nerse de varios tamaños y son las más utilizadas en 
el trabajo de producción en serie, en el que el corte. 
de orificio y del avellanado en una operación acelerada 
el trabajo. 
Broca de Multigavilanes 
8 ~,-
Broca de Doble Gavilán (Modelo Taladro) 
flli 
Broca de centrar (Plana) 
Tupí o Fresadora Vertical o Trompo 
Una de las máqu inas de más utilidad por sus múltiples . 
ap licaciones, es la llamada Tupí; pero es al mismo 
tiempo una de las más peligrosas, ya porque no es 
fácil ponerle aparatos de protección, ya porque al tra-
bajar ord inariamente de 4 a 8.000 revoluciones por 
minuto, la herramienta escapa a la vista, lo que dá 
lugar a imprudencias de consecuecias fatales. 
Entre los muchos trabajos que puede realizar la Tupí, 
citaremos: machihembrar, serrar con sierras circu lares 
y osci lantes, hacer molduras y espigas, moldurar co-



























La figura 150, nos muestra los elementos esenciales 
de la Tupí, a saber un árbol graduable mediante el 
volante (5), en el que se introduce por la parte superior 
otro árbol más pequeño porta herramientas (3); una 
mesa (2) que se puede levantar; y una variedad de 
úti les, fresas, an illos, arandelas etc 
Figura 150 Fresadora vertical 
Para machihembrar 
Se emp lea una fresa para hacer la canal (Fig. 151 ). 
Para lograr la altura debida, se introducen antes en el 
árbol algunos anillos; se coloca encima la fresa a la 
altura conveniente y, sobre ella los anillos que hagan 
falta, para que se pueda colocar el tapón que luego 
se aprisiona con la contra tuerca del árbol. 
Para hacer el listón se emplean dos fresas. Se colocan 
a la deb ida distancia una de otra, según el grueso del 
li stón; esta separación se logra con arandelas de las 
que hay gran variedad de 0,2 mm. a 15 mm. de grueso. 
La colocac ión y sujeción en el árbol se verifica como 
en el caso anterior. 
Figura ]51 
Para Aserrar 
Para aserrar, ya sea con sierra circu lar, o con sierra 
osc ilante, se tendrá en cuenta lo dicho en las operacio-
nes análogas de la máquina espigadora. 
Para moldurar 
Entre los accesorios de la máquina, tenemos varias 
cuchil las para moldurar; unas planas otras en forma 
de fresa. 
El grueso de las cuchillas debe ser inferior en algunas 
décimas al grueso de la ranura del árbol por donde 
se han de introducir. Si su altura es también inferior, 
se añaden piezas supletorias. Colocadas a la altura 
conveniente, se sujetan con el torn illo y la contra tuer-
ca. 
Las cuch illas p lanas se las puede preparar el mismo 
operario con tiras de fl eje del grueso de la ranura y 
de distintos anchos. En vez de la cuchi lla de un solo 
perfil, es preferible darle mayor longitud y sacarle el 
mismo perfil por el otro extremo; con lo cual la máquina 
dará doble rendimiento y trabajará más equ ilibrada. 
Las cuch illas en forma de fresa se co locan como las 
de machihembrar. Teniendo gran variedad de cuchi -
ll as, se podrán hacer molduras de todo tamaño y de 
toda c lase de perfiles: vierteaguas, li stones de persia-
na, etc . 
Para hacer Espigas y Contramolduras 
Para hacer solo espigas, se·colocarán en la Tupí dos 
sierras c ircu lares, cuya separación entre ambas será 
igual al grueso de la espiga. 
Tamb ién a la Tup í se le puede colocar un aparato 
adicional que la convierta en espigadora. Con él pue-
den hacerse espigas y contramolduras, aunque no de 
una sola pasada, sino con varias pasadas. La prepa-
ración de la máquina ha ser diferente p ara cada ope-
ración. 
Para moldurar columnas 
Para hacer mediacañas: bordones, etc., en columnas 
y piezas torneadas, se utiliza e l soporte de la figura 
153. Con el disco del extremo se gradúa la distribución 
de molduras que habrá alrededor de la columna. Una 
corredera graduable mantiene la pieza a la distancia 
debida de la cuch illa. Puesta la cuchi lla en el árbol de 
la Tupí, el operario desliza todo el soporte sobre la 
mesa para hacer una moldura a lo largo de la co lumna,, 
lo retira hada atrás, da un paso a la manivela y hace 
otra moldura y, as í sucesivamente. · 
Sup lemento para moldurar columnas 
Figura 153 
Para hacer lazos 
Para en lazar piezas por medio de espigas de cola de 
milano, se emp lea el dispositivo de la figura 154 
Figura 154 
Dispositivo para hacer lazos 
Viene a ser una doble prensa para asegurar las dos 
piezas que se van a en lazar. En la parte inferior hay 
un peine para el paso de espigas. 
La fresa se coloca en la· parte superior del árbol el 
cual se baja hasta dejar que sobresalga sólo la medida 
conven iente con arreg lo a la altu ra del peine. 
Según la colocac ión de las piezas, se obtendrán esp i-
gas abiertas o semicubiertas. 
Para hacer espigas semicubiertas, se coloca en la 
prensa vert ical la pieza del costado con la cara interior 





















coincida con· el centro de uno de los salientes del 
peine; se la calza con un suplemento para dejarla a 
la altura correspondiente; y apretados los tornillos, se 
qu ita el suplemento. Seguidamente se coloca la otra 
pieza de modo que la cara interior esté en contacto 
con la platina, que la arista de la izquierda coinc ida 
también con el centro del saliente anterior al peine, y 
la resta avance hasta tocar la pieza vertical; entonces 
se atorni lla. Puesta en marcha la máquina, se toma el 
aparato con ambas manos por las empuñaduras, y se 
hace de modo que -la broca vaya siguiendo la línea 
del peine. 
Tratándose de espigas abiertas, se hace lo mismo; 
pero la pieza vertical se hace bajar hasta el mismo 
peine. 
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30 - 50 . 
20-30 
10 - 40 
10 - 30 
10 - 20 
1 O - 15 
5 - 1 O 
En todas las máquinas, pero especialmente en ésta, 
se cerciorará el operario de que estén bien sujetos 
todos los tornillos, pues el menor descuido puede ser 
fatal. 
Es de suma importancia dejar los soportes con un 
mínimo de abertura, la estrictamente necesaria; ello 
contribuirá a evitar accidentes. 
El trabajo de la Tupí exige que las piezas estén siem-
pre bien planas y sin alabeo. 
Torno 
Con el torno se hacen piezas cilíndricas, cónicas, es-
féricas, patas para sillas y mesas, rosetones, y un siri 
fin de trabajos variados de gran aplicación sobre todo 
en ebanister ía. 
La Figura 155 nos muestra el torno ordinario. 
Consta de una bancada (1 ), en uno de cuyos extremos 
se encuentra el cabezal (2) con un juego de poleas 
(3) para alcanzar diversas velocidades y el plato (4) 
con el punto de estrella (5). En el otro extremo hay un 
carro móvil (6), con una manivela (7) que adelanta o 
retira un ci lindro con punta cónica, llamado punto (8), 
el cual se fija mediante un tornillo (9); y una contra-
tuerca con otro tornillo en la base para sujetarlo en la 
bancada. 
En medio se halla un soporte movible (10). 
Glosario 
Cola de Milano: Es un tipo de ensamble de madera 
que consiste en una espiga en forma de trapec io de 
cabeza más ancha que la base o arranque. 
Espiga: Extremo de una pieza de madera entallado 
para que entre y encaje en un hueco de igual sección 
llamado caia o mortaja. 
Machihembra: Consiste en labrar una ranura en un 
canto de tabla, dejar en el otro una lengueta y encajar 
la lengueta de una tabla con la ranura de la otra. 
Media Caña: Moldura cóncava de sección semicircu-
lar. 
Moldura: Listón de madera cortado a sierra que lleva 
unas canales paralelas y sentido long itudinal. 
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